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Scation  dés  poteries;  classification  de  M.  Brongniart;  claMification 
▼elle.  —  Composition  des  pâtes.  —  Pâtes  cuites.  —  Influencé  de 
ilice,  de  Talumine,  de  l'oxyde  de  fer,  de  Toxyde  de  manganèse, 
la  chaux,  de  la  baryte,  de  la  magnésie,  de  la  potasse  et  delà 
3e,  des  acides  carbonique,  sulfurique,  phosphorique.  —  Pâtes 
;8.  —  Eau.  —  Matériaux  qui  entrent  dans  la  composition  des  pâtes. 
?réparation  mécanique;  lavages ,  délayage ,  décantage;  patouil- 
,  caisse  rotative,  cylindre  tournant,  tines  à  malaxer,  fosses  et 
îs  échelonnées,  tamis  et  cribles  à  secousses,  labyrinthes. 


CLASSIFICATION  DES  PRODUITS  CÉRAMIQUES. 
BASES  d'une  classification  raisonnée. 

mt  de  commencer  l'étude  proprement  dite  des  divers  pro- 
mis en  usage  dans  la  fabrication  des  poteries ,  nous  allons 
er  d'établir  une  classification  raisonnée  de  ces  sortes  de 
lits. 

classification  admise  par  les  douanes,  telle  que  nous  l'avons 
»-e,  tome  I,  page  24i  quoique  suffisante  en  général  pour  le  but 
5  législateur  se  propose,  nous  paraît  trop  large  ;  car  elle  réunit 
un  môme,  groupe  des  produits  qu'il  est  utile  de  séparer,  sur- 
lu  point  de  vue  des  procédés  techniques  employés  pour  leur 
atioj). 
'8  avons  maintenant  des  connaissances  assez  è\ieu'^\3i^^  'Çi^^^'^ 
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apprendre  à  distinguer,  d'après  leurs  caractères  physiques  ou  chi- 
miques, les  diverses  sortes  de  poteries  que  le  commerce  peut  ofifrir 
à  la  consommation. 

Classification  de  M.  Brongniart.  —  M.  Brongniart,  en  regar- 
dant comme  essentiels  les  caractères  tirés  de  la  pâte,  et  comme   : 
secondaires  ceux  tirés  des  glaçures,  divisait  les  poteries  en  trois 
classes  et  neuf  ordres ,  disposés  dans  le  tableau  suivant  : 

I"  Classe.  —  Pâte  rayable  par  le  fer,  argilo-sableuse ,  calcari- 
fère ,  fusible  au  feu  de  porcelaine. 

er  ORDRE  /  P^te  argilo-sableuse,  sur- /  Plastique. 

„,  \     face  mate,  pas  de  gla-<  Ustensiles. 

1  ERRE  CDITE.  I  ^    ,  I  «  . 

V     cure  ;  compose  de  l  Poteries  matei. 

3«  ORDRE.  j 

,.  .  [Glaçure  silico-alcaline,  minceé 

Poteries  lcstrées.       )  ' 

3«  ORDRE.  )^,  ,      ^.^^ 

„  [  Glaçure  ploabifère. 

Poteries  vernissées.      j  ^ 

4«  ORDRE.  )  ^,  ^       .^^ 

t,  ^  -  1  Glaçure  stanmfère. 

Poteries  émaillées.       ) 

i!"  Classe,  —  Poteries  à  pàto  dure,  non  rayable  par  Racler, 
Opaque,  argilo-sableuse,  infusible. 

5«  ORDRE.  j  Pâle  incolore. 

FaIence  fine.  (  Glaçure  vitroplombiqUë. 

6«  ORDRE.  (  Pâte  colorée. 

Grès  cérame.  (  Sans  glaçure  ou  glaÇure  Tiiropltiini]iiquè. 

3"  Ctoi'^.  — Poteries  à  pâte  dure,  translucide,  argilo-sableuse, 
alcaline ,  ramollissable. 

7»  ORDRE.  ^  Pâte  de  kaolin  et  de  feldspath. 

Porcelaine  dure.        (  Glaçure  feldspathique. 

8<^  ORDRE.  /  Pâte  de  kaolin,  de  phosphate  de  chaux,  ar- 

Porcelai.ne  tendre  natu-  i      gilo-salinet 

RELLE  anglaise.         '  Glaçufe  Titroplombiqtie ,  boracique. 

g^  ORDRE.  )  „.^  ..         ._. 

'  *'  f  Pate  marnosa\\i\e4U\ttee. 

\  Glaçure  wiropwmbvauô. 

FtCiELLE   FRASÇAIHE.  ) 
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Cette  classification ,  qui  satisfait  à  première  vue ,  peut  laisser  à 
lésirer;  car  elle  range  dans  le  premier  ordre,  destiné  seulement 
LUX  poteries  sans  glaçure ,  les  ustensiles  qui ,  très-souvent  aujour- 
rhui,  sont  recouverts  de  glaçure  :  cette  glaçure  varie  souvent  dans 
»  nature  ;  il  faut  rattacher  ces  ustensiles  divers  à  Tordre  des  terres 
cuites  au  moyen  d'appendices  plus  ou  moins  nombreux. 

On  range  parmi  les  poteries  dures  des  poteries  telles  que  les 
terres  de  pipe  éminemment  rayables.  Les  grès  cérames  peuvent 
présenter  des  glaçures  très-variées  :  salines ,  calcaires  et  métal- 
iques;  ces  produits  sont  confondus  dans  un  seul  et  même  ordre. 
)n  cherche  comment  placer  les  produits  nouveaux,  tels  que  celles 
les  porcelaines  de  la  Chine  qui  sont  recouvertes  d'une  glaçure 
contenant  du  plomb  ;  on  ne  sait  où  ranger  dans  cette  classification 
es  pâtes  à  boutons,  le  parian,  etc. 

Classification  nouvelle.  —  Ces  difficultés  m'ont  engagé ,  tout 
m  acceptant  les  mêmes  bases  de  division ,  à  fractionner  davantage 
es  produits,  même  en  réservant  la  place  de  certaines  espèces  qui 
Je  sont  pas  encore  régulièrement  fabriquées. 

Il  est  vrai  qu'il  paraît  au  premier  abord  assez  difficile,  impos- 
able peut-être,  de  classer  avec  méthode  les  produits,  si  divers 
ïuant  à  leur  nature,  quant  à  leur  dureté,  quant  à  leur  couleur,  etc., 
pii  constituent  l'ensemble  des  produits  céramiques.  Cependant, 
iprès  avoir  admis,  ainsi  que  nous  l'avons  fait,  deux  grandes  classes, 
'X)ntenant  l'une  les  poteries  simples  ou  mates,  la  seconde  les  po- 
eries  recouvertes  de  glaçure,  on  peut,  en  considérant  comme 
lominants  les  caractères  tirés  de  la  nature  de  la  pâte,  de  sa  trans- 
)arence  ou  de  son  opacité,  diviser  chacune  de  ces  classes  précé- 
lentes  en  deux  ordres ,  savoir  :  les  poteries  à  pâte  opaque  et  les 
K)teries  à  pâte  translucide.  En  exagérant  la  transparence  et  suppo- 
ant  des  poteries  complètement  translucides ,  elles  se  transforme- 
aient  en  verre  proprement  dit;  celte  méthode  permet  de  classer 
B  parian  et  les  boutons  céramiques,  dont  on  doit  le  développe- 
ment à  M.  Bapterosses. 

Les  poteries  à  pâte  translucide  présentent  un  caractère  com- 
aun  ;  c'est  une  dureté  très-considérable ,  ^insi  qu'une  blancheur 
jresque  complète.  La  translucidité  résulte  d'un  commencement 
le  vilriScaiwn,  et  Ja  présence  du  plus  grand  nombre  des  cyiq^^^ 
'/orânis,  formant  des  parcelles  non  fondues  opaques ,  ve\.\\e  \^ 
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transparence.  Les  poteries  opaques,  au  contraire,  sont  tantôt  à 
pâte  tendre ,  c'est-à-dire  rayable  par  Tacier,  tantôt  à  pâte  dure 
non  rayable  par  Tacier  ;  ces  dernières  établissent  le  passage  na- 
turel entre  les  poteries  tendres  et  les  poteries  translucides  :  elles 
ne  diffèrent  souvent  des  premières  qu'en  ce  qu'elles  n'ont  été 
soumises  qu'à  des  températures  basses;  elles  ne  diffèrent  encore 
des  dernières  qu'en  ce  qu'elles  contiennent  interposées  des  parti- 
cules infusibles  qui  s'opposent  à  toute  transmission  de  lumière.  H 
n'est  pas  rare,  en  effet,  de  voir  une  même  composition  fournir  des 
produits  très-différents  par  des  cuissons  à  des  températures  dif- 
férentes, comme  la  pâte  de  porcelaine  dure  par  exemple;  il  est 
certain  de  même  que  la  coloration  des  porcelaines  dans  la  masse, 
par  l'addition  de  certains  oxydes  métalliques  infusibles ,  fait  dis- 
paraître le  caractère  porcelanique ,  c'est-à-dire  la  transparence, 
pour  transformer  ces  produits  en  véritable  grès  cérame. 

Mais  la  division  que  nous  proposons  ici  ne  peut  présenter  un 
caractère  absolu,  car  elle  ne  repose  pas  exclusivement  sur  la  na- 
ture de  la  pâte.  Il  me  paraît  convenable,  en  effet,  pour  cette  clas- 
sification ,  de  considérer  d'abord  les  caractères  physiques  et  non 
les  compositions  chimiques  pour  former  les  groupes  principaux, 
puisque ,  en  faisant  varier  les  températures ,  *on  obtient  ou  des 
produits  très-variés  avec  le  même  mélange,  ou  le  même  aspect, 
au  moyen  de  compositions  chimiquement  très-éloignées. 

C'est  ainsi ,  par  exemple ,  qu'avec  la  pâte  de  porcelaine  on  peut 
faire  à  volonté,  suivant  la  température  à  laquelle  la  pâte  sera 
portée  : 

1°.  De  la  poterie  tendre,  rayable  (faible  dégourdi); 

a°.  De  la  poterie  de  faïence  fine  (  très-fort  dégourdi  )  ; 

3°.  De  la  poterie  de  grès ,  si  la  température  ne  dépasse  pas  celle 
qui  correspond  au  ramollissement  des  pegmatites; 

4°.  Enfin  de  la  porcelaine ,  si  la  pâte  est  soumise  à  la  tempéra- 
ture de  i,5oo  à  i ,6oo  degrés. 

Les  poteries  communes ,  fabriquées  en  Perse ,  prennent  l'appa- 
rence des  pâtes  de  porcelaine,  lorsqu'on  chauffe  au  point  de  déve 
lopper  une  certaine  translucidité  par  le  ramollissement  des  frittei 
qui  les  composent. 

Cest  encore  ainsi  qu'on  obtient  ave'*  '  *<^.ria\nw  lç^vd\^4 

renis,  comme  les  pâles  de  porceV  ^^^"f^  •»  ^^'s»  \; 


TECHNOLOGIE  CÉRAMIQUE.  ,    5 

cuits  qu'il  est  bien  difficile  de  distinguer  sans  le  secours  des  réactifs 
chimiques. 

Nous  n'excluons  pas  toutefois  les  caractères  difTérenciels  tirés 
de  la  composition  ;  mais  nous  les  réservons  pour  établir  des  sous- 
ordres. 

Nous  établirons  de  la  sorte  comme  sous-ordres,  dans  la  première 
classe  des  poteries  tendres,  suivant  leur  composition  : 
i®.  Des  poteries  à  pâte  charbonneuse  ; 
a®.  Des  poteries  à  pâte  quartzeuse; 
3®.  Des  poteries  à  pâte  sableuse  ; 
4"*.  Des  poteries  à  pâte  marneuse  ; 
5**.  Des  poteries  à  pâte  calcaire. 

Les  terres  cuites,  les  matériaux  de  construction,  les  briques, 
les  tuiles  sont  des  produits  céramiques  appartenant  aux  sous-ordres 
des  poteries  sableuses. 
Quelques  terres  cuites  ont  une  composition  marneuse. 
La  pâte  des  faïences  communes  est  presque  toujours  calcaire. 
Entre  les  pâtes  dures  et  les  pâtes  tendres,  nous  pouvons  inter- 
caler un  ordre  de  pâtes  demi-dures ,  faisant  la  transition  des  unes 
aux  autres,  et  comprenant  des  pâtes  généralement  argileuses.  Ces 
poteries,  qui  ont  été  fabriquées  sur  une  très-grande  échelle,  avaient 
reçu  le  nom  de  terre  de  pipe.  Leur  pâte  sert  aujourd'hui  même  à 
la  confection  des  pipes  de  terre  à  fumer.  Nous  avons  cru  devoir 
ajouter.un  premier  sous-ordre  comprenant  les  poteries  à  pâte  noire 
charbonnées,  cuites  à  température  élevée,  dont  le  type  peut  être 
pris  parmi  les  poteries  de  Bourzy. 

Sous  le  rapport  de  la  composition  chimique ,  nous  diviserons  les 
poteries  simples  à  pâte  dure  en  trois  sous-ordres ,  savoir  : 

1**.  Les  poteries  à  pâtes  silexées,  c'est-à-dire  celles  dans  la  com- 
position desquelles  le  silex  entre  pour  une  proportion  notable  : 
ces  pâtes  sont  en  général  plus  ou  moins  feldspathiques  ; 

a°.  Les  pâtes  ferrugineuses,  constituant  la  majeure  partie  des 
grès  communs ,  et  les  pâtes  feldspathiques ,  qui  forment  la  base 
des  poteries  de  grès  fins  ; 
3°.  Les  pâtes  alumineuses,  représentant  en  général  les  grès  fins. 
Les  pâtes  silexées  et  feldspathiques  concourent  à  la  confection 
àes  poteries  cailloutées  dites  ironstonesy  qu'on  a^^eW^  ew^\«SNRfc 
faie/ict'syf/ics,  et  que  le  commerce  désigne  sous  \e  xvci\x\\i\^w  * 
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propre  de  porcelaine  opatjue,  le  caractère  principal  de  la  porce- 
laine étant  la  transparence. 

Nous  partagerons  les  poteries  à  pâtes  translucides  en  poteries: 

1°.  A  pâte  kaolinique; 

2°.  A  pâte  frittée  :  biscuit  de  porcelaine  tendre  ; 

3°.  A  pâte  phosphatique  ; 

4**.  A  pâte  argilo-feldspathique  ; 

5°.  A  pâte  feldspathique. 

La  pâte  kaolinique  comprendra  les  poteries  connues  dans  le 
commerce  sous  le  nom  de  biscuits  de  porcelaine  dure, 

La  pâte  frittée  correspond  à  la  porcelaine  tendre  artificielle  fran- 
çaise ,  et  la  pâte  phosphatique  comprend  la  pâte  de  porcelaine 
tendre  artificielle  anglaise.  La  pâte  argilo-feldspathique  est  la  pâte 
de  sculpture ,  inventée  récemment  par  les  Anglais ,  qui  lui  ont 
donné  le  nom  de  parian.  Les  pâtes  feldspathiques  contiennent  les 
pâtes  à  boutons  créées  par  M.  Bapterosses.  Il  est  évident  d'ail- 
leurs que  plusieurs  mélanges  de  ces  divers  sous-ordres  conduiront 
à  des  pâtes  particulières  participant  des  sous-ordres  auxquels  les 
compositions  auront  été  réellement  empruntées. 

Dans  cette  classe  des  poteries  simples ,  nous  trouverons  classées 
méthodiquement  toutes  les  poteries  mates ,  soit  qu'on  n'ait  pas 
su ,  soit  qu'on  n'ait  pas  voulu  les  recouvrir  de  glaçure.  Cette  classe 
comprendra  généralement  toutes  les  poteries  qui  passent  à  l'état 
de  biscuit  avant  d'être  amenées  au  point  de  fabrication  que  le 
commerce  désire,  point  intermédiaire  qui  précède  la  mise  en  cou- 
verte. 

Si  nous  cherchons  à  préciser  ici  le  sens  du  mot  biscuit,  nous 
croyons  pouvoir  admettre  que  sa  signification  dérive  de  la  poro- 
sité, c'est-à-dire  de  la  ressemblance  de  la  poterie  avec  les  biscuits 
de  farine,  et  non  d'une  cuisson  double,  puisque  les  poteries  dites 
biscuitées  résultent ,  au  contraire ,  d'un  passage  des  pièces  au  seul 
feu,  soit  du  dégourdi,  soit  de  grand  feu.  Ce  caractère  du  biscuit 
de  farine  disparaît  dans  les  poteries  de  terre  translucides;  mais, 
comme  l'usage  a  consacré  l'expression  de  biscuit  en  parlant  des 
porcelaines  cuites  sans  glaçure,  nous  la  conserverons. 

Cette  classe  comprend  encore  les  poteries  légèrement  lustrées, 
gui  doivent  un  rommencemeiit  de  brillant  aux  températures  seules 
qu'elles  ont  subies. 
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La  seconde  classe  des  poteries  que  nous  avons  admises  renferme 
les  poteries  composées;  à  chaque  ordre,  à  chaque  sous-ordre  de 
poteries  simples  correspondent  naturellement  des  poteries  qui  ne 
diffèrent  des  premières  qu'en  ce  qu'elles  sont  recouvertes  de  gla- 
çures.  La  composition  chimique  des  glaçures  nous  permettra  de 
distinguer  ces  glaçures  comme  M.  Brongniart  Ta  fait  dans  la  clas- 
sification, telle  qu'il  l'a  définitivement  arrêtée  dans  son  Traité 
classique  des  Arts  céramiques.  Nous  distinguerons  donc  les  pote- 
ries à  glaçure  alcaline,  les  poteries  vernissées,  les  poteries  émail- 
lées  et  les  poteries  à  glaçure  terreuse ,  suivant  que  domineront 
dans  les  glaçures  les  alcalis ,  l'oxyde  de  plomb ,  l'oxyde  d'étain , 
les  silicates  terreux. 

Nous  réserverons  le  nom  de  poteries  lustrées  aux  poteries  qui  ne 
seront  recouvertes  que  de  couches  très-minces  de  glaçures ,  quelle 
que  soit  d'ailleurs  la  composition  de  ces  glaçures ,  qu'elles  con- 
tiennent du  plomb  ou  qu'elles  n'en  renferment  pas.  Il  est  évident 
qu'en  attachant  aux  poteries  dans  la  glaçure  desquelles  il  entre 
de  l'acide  borique ,  l'importance  que  ces  produits  méritent ,  nous 
avons  pu  former  une  nouvelle  division  de  poteries  à  glaçures 
boraciques. 

La  classification  qui  précède  nous  permet  de  placer,  indépen- 
damment de  leur  forme ,  les  divers  produits  céramiques  qui  pré- 
sentent une  composition  identique  ;  il  est  évident  qu'au  point  de 
\Tie  de  l'histoire  elle  aurait  l'inconvénient  de  séparer  des  produits 
qu'il  faudrait  peut-être  réunir  à  cause  de  leur  forme ,  les  carreaux 
par  exemple.  Mais,  nous  le  disons,  dans  ce  travail  ce  que  nous  de- 
vions faire  dominer,  c'était  la  question  technologique  ;  la  matière  et 
les  procédés  employés  pour  faire  les  carreaux  m'ont  paru  devoir  in- 
diquer la  placé  que  ces  produits  occupent  dans  les  séries  céramiques, 
indépendamment  de  la  forme  qui  ne  devait  être  qu'accessoire. 

Certaines  pièces  historiques  offrent  déjà,  la  fabrication  de  nouvelles 
poteries  présentera  sans  doute  dans  quelques  années  des  pâtes 
superposées  de  couleurs  différentes.  Nous  considérerons  ces  sortes 
de  produits  comme  des  poteries  simples,  en  nous  réservant  c!e 
traiter,  à  propos  de  la  décoration,  de  la  manière  de  es  façonner. 

Le  tableau  suivant  représente,  d'une  manière  synoptique,  les 
diverses  productions  céramiques. 
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]er  80US-K)BDRE. 

Pâte  tendre 


i«  ORDRE. 
Pâte  opaque.  . . . 


qo  sous-ordre. 
Pâle  demi-dure. 
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PREMIÈRE  CLASSE.  -  Poteries  simples. 

GENRES. 

Pâte  charbonneuse  hydratée 
Poterie  celtique. 

Pâte  quarlzeuze. 
Poterie  primitive ,  gauloise,  se 
dinave. 

Pâtesahleuse, 
Briques,  poterie  d'Egypte. 

Pâte  marneuse. 
Terre  cuite ,  poterie  romaine. 

Pâte  calcaire. 
Faïence  commune. 

Pâte  charbonneuse. 
Poterie  de  Bouriy  (anhydre) 

Pâle  argileuse. 
Terre  de  pipe ,  pipes. 

(Pâte  silexée, 
Cailloutages. 

Pâle  Jerrugineuse. 
Grès  communs. 

Pâlefeldspaihique. 
Grès  fins. 

/  Pâle  kaolinique^ 

Porcelaine  dure. 

Pâle  phosphalique. 
Porcelaine  tendre  anglaise. 

Pâtefrillée, 
Porcelaine  tendre  française. 
Pâle  argilo-Jhldspalhiqui 
Parian. 

Pâle  feldspalhique. 
Boutons  de  M.  Bapterosses. 

La  deuxième  classe  contient  les  poteries  qui  ont  req-udea^W 
à  chacun  des  genres  peuvent  correspoudre  cm(\  ea^cfe'à ,  ^ 


3<^  SOUS-ORDRE. 

Pâle  dure 


!!•  ORDRE. 

Pâte  tramslucide, 
DURE 
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que  le  corps  de  pâte  est  recouvert  d'une  glaçure  silico-alcaline , 
d'un  vernis ,  d'un  émail ,  d'une  glaçure  boracique  ou  d'une  glaçure 
alcalino-terreuse.  Ces  divers  produits  sont  classés  méthodiquement 
dans  le  tableau  suivant. 

DEUXIÈME  CLASSE.  —  Poteries  composées. 

l«r  ORDRE.  —  Pâte  opaque. 

i"  sous-ORDRE.  —  Pâte  opaque  tendre, 

GENRES.  ESPÈCES. 

GLAÇUaE  :  , 

Silico-alcaline. 

1°.  Pâte  quarlzeuse /  Plombifère. 

Stannifère. 
Boracique. 
Alcalino-terreuse. 

Silico-alcaline;  figurines  d'Égypie. 
Plombifère  ;  briques  vernissées  au  plomb. 

20.  Pâte  sableuse. ...,..)  Stannifère  ; /aience  arabe. 

^  Boracique;  poteries  persanes. 
Alcalino-terreuse;    carreaux  des   mosquées 
arabes. 

Silico-alcaline;   poterie  italo~grecque,   ro- 
maine, 

3**.  Pâte  marneuse }  Plo™l>ifére  ;  poterie  vernissée  commune. 

Stannifère;  quelques  faïences  pour  poêles. 
Boracique;  quelq.  faïences  de  Sarreguemines. 
Alcalino-terreuse;  quelq.  poteries  communes, 

i  Silico-alcaline. 
Plombifère  ;  terres  cuites  de  Beauvoisis. 

4°.  Pâle  calcaire {  Stannifère  ;/aïence  commune. 

Boracique. 
Alcalino-terreuse. 

a*  sous-ordre.  —  Pâte  demi-dure, 

/  Silico-alcaline;  quelques  vases  mexicains. 
I  Plombifère; /âi:enc«  de  Henri  II. 

5°-  Pâteafgileuse /  Stannifère  \  terre  de  pipe  émaillés. 

J  Borucique;  faïences  de  Rubelles. 
f  vi/cal/no-terreuse ;  tuiles  a  giacart  calcaire. 


lo 
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3*  SOUS-ORDRE.  —  Pâte  dure. 


6''.  Pàtasilexée, 


7<^.  Pâte  ferrugineuse. 


8<>.  PAte  alumineuse. 


GLAÇUBE : 

SiIico-alcaline;yâïence  det  frères  Ellers. 
Plombifère;  eream-colou^  des  Anglais. 
SiAnniîère  ;/aïenceJine  émaillée  de  LunMlle, 
Boracique  ;  cailloutaget  anglais, 
Alcalino- terreuse. 

Silico-alcaline;  grès  commun  talé, 
Plombifère  ;  grès  commun  vernissé, 
Stannifère  ;  grès  de  Chine  et  du  Japon. 
Horacique  ;  grès  commun  anglais, 
Alcalino-terreuse  ;  grès  commun  à  couverte 
calcaire  de  Treigny  et  Saint-Amand. 

Silico-alcaline;  grèsjîn  anglais, 
Plombifère;  grès  fin  anglais, 
Stannifère;  certains  grès  de  la  Chine. 
Boracique;  grès  fin  façon  anglaise, 
Alcatinoterreuse;  grès  fin  à  couverte  terreuse 
du  Montet, 

a«  ORBRC  —  Pâte  toaniludde. 

Silico-alcaline. 

Plombifère  ;   quelques  porcelaines  dures  ver» 

nissées  chinoises. 
Stannifère;  quelques  porcelaines  de  Chine. 
Boracique;  porcelaine  dure  vernissée  de  Sè^ 

\r  es  façon  Bernard  Pulisyr. 
Alcali  no-terreuse;    porcelaine  ordinaire  de 

Sèvres,  de  Chine,  de  Saxe, 

Silico-alcaline. 

Plombifère;  porcelaine  tendre   anglaise  de 

l  Vpoque  moyenne. 
Stannifère. 
Boracique;  porcelaine  tendre  anglaise  ntO" 

derne. 
Acali  no- terreuse. 

Silico-alcaline  ;  porcelaine  de  Perse. 
Plombifère  ;  porcelaine  tendre  vieux  Sèvres. 

I  jo.  Pâte  frittée {  Stannifère;  porcelaine  de  Chantilly  (1735). 

Boracique;  porcelaine  tendre  de  Tournay, 
[  Alcalino-terre* 


g^.  Pâte  kaoliniqne. 


\o^.  Pâte phosphatique. . 
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GLAÇURE  : 

120.  Pâte  argilo-ieldspa- \  Silico-alcalîne. 
jL.  ^  /  Vlomhiîère;  pariait  vernissé. 

*  \  Staiinifère. 

Boracique  ;  parian  anglais, 

Alcalino-terreuse  ;  parian  anglais  brillant. 

La  pâte  feïdspathique,  jusqu'à  ce  jour,  n'a  pas  été  recouverte  de 
glaçure;  les  boutons  ont  par  eux-mêmes  une  apparence  vitreuse 
suffisante  pour  qu'il  ne  soit  pas  nécessaire  de  les  recouvrir  d'aucune 
matière  complètement  fondue  ;  ils  prennent  directement  les  cou- 
leurs sans  aucun  intermédiaire. 

Maintenant  que  nous  sommes  fixés  sur  la  classification  des  pote- 
ries, nous  pouvons  examiner  les  procédés  variés  au  moyen  desquels 
on  les  fabrique. 

GONSTITUTIOli  DES  PATES. 
PATES  CUITES. 

Si  nous  examinons  toutes  les  pâtes  céramiques  cuites,  quelle  que 
soit  l'espèce  à  laquelle  elles  appartiennent,  nous  les  voyons  formées 
de  silice ,  quelquefois  de  silice  presque  exclusivement ,  mais  c'est 
l'exception  ;  quelquefois  aussi  de  silice  en  combinaison  avec  l'alu- 
mine, et  c'est  le  cas  le  plus  général  ;  quelquefois,  enfin,  le  silicate 
d'alumine  est  en  mélange  avec  des  silicates  étrangers ,  alcalins  ou 
terreux ,  dé  l'introduction  desquels  il  résulte  pour  la  pâte  des  in- 
convénients ou  des  qualités»  Dans  certaines  pâtes  les  silicates  d'alu« 
mine  peuvent  êti^e  l^emplabés,  en  tout  ou  en  partie^  par  des  silicates 
de  magnésie ,  mais  ce  cas  se  présenté  assez  rarement.  En  général 
donc,  les  pâtes  céramiques  soht  formées  dé  combinaisons  de  silice 
et  d'alumine  auxquelles  sont  niélés  dés  principes  accessoires, 
utiles  ou  nuisibles. 

Les  pâtes  cuites,  en  effet,  donnent  à  l'analyse  dés  quantités  va- 
riables en  moyenne*  ehtre  45  et  75  pour  Tacide  siliciqile,  et  variables 
aussi  pour  l'alumine  entre  35  et  25. 

Quelques  poteries,  comme  les  poteries  égyptiennes;  contiennent 
92  pour  100  d'acide  silicique  j  mais  il  ne  me  paratt  pas  prouvé  que 
ces  objets  soient  de  véritables  poteries  dans  toute  l'accei^tiondu  mot; 
je  suis  plus  portét  d'après  i'examen  attentif  des  6«\xntv^%  Vt^viNte^ 
dans  les  tombeaux  antiques ^  à  croire  que  ce  soûl  àe«i  tot\v^^  ^^v 
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couses  taillées  dans  la  masse,  sinon  pour  toutes,  au  moins  pour  un 
grand  nombre ,  et  recouvertes  ensuite  d'une  glaçure  silico-alcaline 
colorée  par  le  cuivre  en  bleu  turquoise. 

La  quantité  minima  d'acide  silicique  est  de  o,44  correspondant 
à  la  poterie  commune  de  Madagascar,  à  peine  cuite  et  contenant 
encore  i5  pour  loo  deau  de  combinaison. 

Influence  de  Taiumine.  —  Les  poteries  qui  renferment  le  plus 
d'alumine  sont  celles  qui  cuisent  à  la  plus  haute  température  lors- 
qu'elles ne  renferment  que  peu  d'éléments  étrangers.  Le  maximum 
de  0,35  correspond  aux  pâtes  des  porcelaines  artistiques,  dont  les 
qualités  sont  d'être  aussi  réfractaires  que  possible.  Nous  savons 
que  la  magnésie  remplace  quelquefois  l'alumine  ;  mais,  à  notre  con- 
naissance, ces  fabrications  sont  exceptionnelles,  et  l'analyse  n'a  pas 
encore  permis  de  déterminer  dans  quel  rapport  exact  on  afait  cette 
substitution. 

Le  minimum  de  l'alumine  correspond  aux  pâtes  de  porcelaine 
tendre  française;  il  est  assez  intéressant,  en  effet,  de  voir,  et 
nous  le  faisons  remarquer,  que  le  maximum  et  le  minimum  corres- 
pondent pour  la  contenance  en  alumine  aux  pâtes  qui  présentent 
à  l'état  de  biscuit ,  c'est-à-dire  sans  glaçure ,  le  même  aspect  et  la 
même  apparence.  La  pâte  de  porcelaine  dure  de  Sèvres  renferme 
0,35  d'alumine,  les  pâtes  de  vieux  contiennent  seulement  o,o35 
de  cette  même  terre ,  c'est-à-dire  dix  fois  moins.  Cette  différence 
de  composition  doit  entraîner,  comme  je  le  ferai  remarquer  plus 
loin ,  des  différences  dans  les  méthodes  de  façonnage. 

Les  silicates  doubles  qui  se  trouvent  souvent  en  mélange  intime 
avec  le  silicate  d'alumine  introduisent  dans  les  pâtes  céramiques 
des  principes  différents ,  tels  que  la  chaux ,  la  potasse ,  la  soude , 
l'oxyde  de  fer  et  l'oxyde  de  manganèse.  Ces  éléments  varient  dans 
certaines  limites  ;  ils  exercent  une  influence  notable  sur  la  tempé- 
rature à  laquelle  les  poteries  peuvent  être  soumises  sans  perdre 
leurs  formes ,  et  sur  les  qualités  que  ces  poteries  peuvent  présen- 
ter après  une  cuisson  faite  dans  des  conditions  convenables  de  tem- 
pérature et  d'atmosphère. 

Influence  de  Toxyde  de  fer.  —  Les  analyses  nombreuses  que 
nous  possédons  démontrent  que  les  proportions  de  l'oxyde  de  fer  va- 
rient dans  les  pâtes  céramiques  de  o,  c'est-à-dire  de  quelques  traces, 
à  o,  ig.  Il  est  évident  que  toutes  les  pâtes  qmV  ne.  eonW^ivx^^evA.  \v\ 
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fer,  ni  oxyde  de  manganèse,  ni  tel  autre  oxyde  colorant,  pourront 
donner,  après  la  cuisson ,  des  pâtes  non  colorées  ;  l'oxyde  de  fer  ne 
peut  donc  exister  dans  les  pâtes  de  porcelaine  dure  ou  tendre , 
qui  tirent  leur  principal  caractère  de  leur  blancheur  complète,  qu'en 
très-petite  quantité.  Cette  condition  n'est  plus  impérative  dans  la 
fabrication  des  grès  blancs  fins  ou  communs,  ou  des  terres  de  pipe  ; 
mais  l'oxyde  de  fer  dans  ces  poteries  ne  doit  pas  encore  dépasser 
une  limite  assez  basse  sous  peine  de  colorer  la  pâte.  Les  grès  com- 
muns ferrugineux,  quand  ils  ne  contiennent  que  o,o5  à  0,08 
d'oxyde  de  fer,  sont  assez  fortement  colorés ,  et  c'est  à  l'oxyde  de 
fer  qu*ils  doivent  la  propriété  de  cuire  en  grès ,  c'est-à-dire  de  pré- 
senter une  texture  serrée,  si  la  pâte  est  compacte  avec  une  cassure 
brillante.  Une  plus  grande  quantité  d'oxyde  de  fer  conduit  à  des 
compositions  qui  ne  peuvent  supporter  sans  se  déformer  des  tem- 
pératures élevées,  à  moins  de  ne  les  cuire  que  dans  des  conditions 
d'atmosphère  parfaitement  étudiées ,  en  arrêtant  au  point  conve- 
nable la  chaleur  nécessaire  à  la  cuisson. 

Les  grès  bruns  et  rouges  du  Japon  renferment  jusqu'à  0,14  et 
0,1 5  d'oxyde  de  fer.  Les  poteries  de  terre  à  pâte  tendre  peuvent 
renfermer  une  proportion  encore  plus  élevée  de  cet  oxyde  ;  mais 
elles  exigent  pour  leur  cuisson  une  température  plus  modérée:  j'ai 
trouvé  0,19  de  cet  oxyde  dans  la  pâte  d'une  petite  cylix  campa- 
nienne. 

Nous  ferons  remarquer  ici  que  la  coloration  que  présente  une 
poterie  cuite  même  en  biscuit  n'est  pas  toujours  en  rapport  avec 
la  quantité  d'oxyde  de  fer  qu'elle  donne  à  l'analyse.  Cette  coloration, 
liée  tout  d'abord  à  la  nature  comme  à  la  quantité  des  matières  intro- 
duites dans  la  pâte,  telles  que  le  charbon  dans  les  poteries  à  pâte 
noire ,  dépend  considérablement  de  l'état  d'oxydation  et  de  combi- 
naison sous  lequel  le  fer  est  contenu  dans  la  pâte ,  c'est-à-dire  de 
la  composition  centésimale  de  la  pâle  et  de  celle  de  l'atmosphère 
dans  laquelle  elle  a  cuit  ou  s'est  refroidie.  Nous  citerons  à  l'appui 
de  ce  fait  : 

1°.  Que  la  même  pâte  de  porcelaine  cuit  tantôt  blanche  et  trans- 
lucide, tantôt  opaque  et  jaune  :  blanche ,  si  l'oxyde  de  fer  est  main- 
tenu, surtout  pendant  la  période  à  laquelle  la  glaçure  commence  à 
fondre,  à  Vélat  de  silicate  de  protoxyde ,  ce  qvù  a  Vow\o\\t^\\Çi\\  ^'^^'^ 
une  atmosphère  réductive;  jaune,  au  contraire,  \oTS>c\\3L^\QVi^^  ^' 
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fer  peut  se  séparer  à  Tétat  de  peroxyde  de  fer,  ce  qui  se  présente 
au  sein  d'une  atmosphère  oxydante  :  la  coloration  jaune  se  fait 
moins  sentir,  à  quantité  égale  d'oxyde  de  fer,  dans  les  pâtes  très- 
chargées  de  silice  ; 

2°.  Que  certaines  pâtes  de  terre  de  pipe ,  en  général  peu  colo- 
rées ,  cuisent  avec  une  teinte  jaunâtre  lorsque  Tatmosphère  dans 
laquelle  elles  cuisent  n'est  pas  enfumée; 

3**.  Que  les  mômes  pâtes  de  porcelaine ,  souvent  très-colorées  en 
rouge  au  dégourdi ,  ne  le  sont  plus  lorsqu'elles  ont  été  transfor- 
mées, dans  le  grand  feu  des  fours  à  porcelaine,  en  porcelaine  trans- 
parente ,  l'oxyde  de  fer  passant  alors  à  l'état  de  silicate  de  prot- 
oxyde  de  fer; 

4°.  Que  le  biscuit  des  faïences  communes,  quoique  très-chargées 
d'oxyde  de  fer,  est  tantôt  d'un  jaune  presque  clair,  tantôt  d'un 
rouge  pâle,  tantôt  d'un  rouge  brun,  tantôt  d*un  jaune  légèrement 
verdâtre  :  ces  teintes  si  diverses  sont  souvent  offertes  par  la  même 
fournée;  elles  s'expliquent  aisément  :  lorsqu^il  y  a  peu  de  feu,  la 
terre  est  colorée  légèrement  en  jaune  clair;  utie'  atmosphère  ré- 
ductrice ,  aidée  d'une  chaleur  suffisamment  développée^  maintient 
le  fer  à  l'état  de  silicate  de  protoxyde  de  fet*  peu  coloré;  une  at- 
mosphère oxydante  forme  du  sesquioxyde  de  fer  rouge  ou  brun 
suivant  la  température  à  laquelle  on  opère;  une  chaleur  trop 
intense,  approchant  de  la  température  à  laquelle  la  terre  se  trans- 
formerait en  verre ,  ne  contiendrait  plus  que  du  silicate  de  prot- 
oxyde de  fer,  la  silice  dégageant  elle-même  une  patlie  de  l'oxygène 
contenu  dans  le  peroxyde  de  fer  :  il  importe  au  fabricant  dé  faïence 
de  produire  un  biscuit  peu  coloré ,  car  on  cherche  à  masquer^  sous 
Une  couche  d'émail  opaque,  le  ton  rougeâtre  de  la  pâte;  plus  la  co- 
loration de  la  pâte  est  foncée ,  plus  il  faut  d'opaCité  dans  l'émail  : 
bette  opacité  coûte  cher;  on  évite  la  coloration  en  cuisant  dans 
une  atmosphère  réductrice  ; 

5°.  Que  la  même  terre  à  brique  renfermant  là  même  quantité 
d'oxyde  de  fer  donne,  suivant  la  place  qu'elle  occupe  dans  le  four, 
tantôt  des  briques  incolores,  tantôt  des  briqués  t*oses  ou  rouges j 
tantôt,  enfin,  des  briques  complètement  brunes. 

Les  poteries  cuites  avec  glaçure  offrent  des  colorations  plus  ou 
moins  in tenses  que  la  même  poterie  simp^'*  "'*^'rat\\,  \a  xvaXut^  ^^\^ 
glaçure ,  et  suivaût  Ja  quantité  de  fer  ^^^  coioCveTiX; 
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Les  cailloutages  anglais  dont  le  biscuit  n*est  pas  entièrement  blanc 
acquièrent  une  grande  blancheur  par  le  fait  de  l'application  de  la 
glaçure  dans  la  composition  de  laquelle  il  entre  du  borax  dont  la 
saturation  n*est  pas  complète  :  Toxyde  de  fer  qui  colore  Tépiderme 
de  la  pâte  en  contact  avec  la  glaçure  est  dissous  par  le  borax ,  et 
la  pâte  est  blanchie;  si  Ton  considère,  en  effet,  la  cassure  fraîche 
d'une  pièce  de  faïence  fine  anglaise,  elle  présente  une  coloration 
jaunâtre  dissimulée  sous  la  glaçure. 

Influence  de  Toxyde  de  mang^anéie.  —  L'oxyde  de  manganèse 
ne  se  présente  qu'accidentellement  dans  les  pâtes  céramiques.  Il 
accompagne  d'ailleurs ,  presque  toujours ,  l'oxyde  de  fer  dans  les 
terres  qui  contiennent  cet  oxyde.  Nous  verrons  plus  loin  que  dans 
les  glaçures  l'oxyde  de  manganèse  parait  avoir  une  influence  im- 
portante, car  il  semble  communiquer  aux  poteries  sur  lesquelles  on 
applique  des  verres  manganésifères  la  propriété  précieuse  d'aller 
au  feu ,  c'est-à-dire  de  supporter  sans  se  briser  des  changements 
brusques  de  température. 

Znfluenoe  de  la  chaux.  —  D'après  les  notions  relatives  à  la  fusi- 
bilité des  silicates  calcaires  simples  ou  composés  que  nous  avons 
exposées  dans  une  des  précédentes  Leçons,  la  chaux  introduite 
dans  les  pâtes  doit  ajouter  à  leur  fusibilité.  Nous  avons  déjà  dit 
que  la  chaux  dans  les  argiles  diminuait  leur  valeur  comme  pro- 
duits réfractaires  ;  sa  présence  dans  les  pâtes  céramiques  facilite 
donc  leur  déformation  par  affaissement  ou  ramollissement  aussitôt 
qu'on  les  cuit  à  des  températures  élevées. 

Les  poteries  composées  exclusivement  avec  des  argiles  plas- 
tiques, avec  ou  sans  addition  de  sable,  ne  contiennent  que  fort 
peu  de  chaux  ;  elles  subissent  sans  se  déformer  une  température 
souvent  fort  élevée.  Les  grès  cérames  fins  et  grossiers  sont  dans 
ce  cas ,  et  ce  n'est  sans  doute  qu'à  la  présence  des  faibles  parties 
d'oxyde  de  fer,  de  chaux  et  d'alcalis ,  que  contiennent  ordinaire- 
ment toutes  les  argiles  plastiques,  qu'est  due  l'apparence  vitreuse 
présentée  par  la  cassure  fraîche  de  ces  sortes  de  poteries. 

Les  poteries  à  pâte  tendre,  même  d'une  fabrication  soignée, 

comme  les  poteries  romaines,  italo-grecques,  etc.,  renferment 

une  proportion  de  chaux  plus  forte  que  la  pâte  des  grès  cérames  ^ 

et  qui  peut  même  s'élever,  comme  nous  le  verrons  pVas  \o\xv  ^  'vi'Jr 

çu'à  o,io.  Aussi  ces  poteries,  tant  à  cause  de  \a  c\iaiw^  (\w^âiViWx 
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qu'elles  contiennent,  ne  peuvent-elles  subir  une  température  très- 
élevée. 

La  chaux  introduite  à  Tétat  de  marne  reste  sous  forme  de 
calcaire  lorsque  la  température  n'a  pas  dépassé  celle  à  laquelle  le 
carbonate  de  chaux  abandonne  son  acide  carbonique.  Si  la  t^npé- 
rature  est  plus  élevée ,  la  chaux  existe  dans  la  pâte  à  Tétat  de 
silicate  de  chaux ,  qui  ne  fait  pas  effervescence  ;  c'est  sous  cette 
forme  que  le  carbonate  de  chaux  persiste  dans  les  pâtes  des  por- 
celaines dures  et  des  porcelaines  tendres  françaises.  Dans  ces  sortes 
de  poteries  il  forme  une  partie  notable  des  silicates  fusibles  qui 
communiquent  à  la  pâte  avec  les  silicates  alcalins  leur  transpa- 
rence caractéristique.  La  chaux  contenue  dans  la  pâte  de  porce- 
laine dure  ne  dépasse  pas  0,06;  elle  peut  s'élever  à  0,16  dans  les 
pâtes  tendres  artificielles  :  la  chaux  est  un  élément  indispensable 
dans  ces  dernières;  elle  peut  être  remplacée  par  des  alcalis  dans  1 
les  pâtes  de  porcelaine  dure. 

A  côté  de  ce  rôle  chimique  que  joue  la  chaux  dans  les  pâtes 
céramiques ,  nous  en  trouvons  un  second  très-important  et  pure- 
ment physique,  mis  en  lumière  par  l'étude  des  faïences  communes  : 
les  bonnes  qualités  de  la  faïence  dépendent  de  la  manière  dont 
elles  prennent  et  conservent  la  glaçure  dont  on  les  recouvre.  L'ex- 
périence a  démontré  la  nécessité  de  la  présence  de  la  chaux  dans 
les  pâtes  que  le  fabricant  veut  enduire  de  glaçure  opacifiée  par 
l'oxyde  d'étain.  Nous  verrons  aussi  plus  loin  que  la  quantité  de 
chaux  contenue  dans  la  pâte  des  carreaux  pour  poêles  influe  sur 
leur  résistance  à  la  fracture ,  au  tressaillage ,  etc.  La  chaux  con- 
tenue dans  les  pâtes  de  faïences  s'élève  jusqu'à  0,212.  De  bons 
dosages  appliqués  aux  faïences  pour  poêles  prescrivent  jusqu'à  0,14 
et  0,1 5  de  cet  oxyde. 

Baryte.  —  Quelques  poteries  de  grès,  principalement  les  grès 
de  fabrication  anglaise ,  admettent  dans  leur  composition  du  sul- 
fate de  baryte.  L'acide  silicique  a  dû  chasser  l'acide  sulfurique  ; 
on  ne  retrouverait  cet  acide  que  dans  les  poteries  de  cette  nature 
cuites  à  basse  température.  Il  convient  en  outre,  dans  ce  cas,  de 
cuire  la  poterie  dans  une  atmosphère  incapable  de  réduire  le  sulfate 
de  baryte  même  à  l'état  de  sulfure. 

MaenéMie.  —  J'sd  dit  quo  la  magnésie  éla\l  swsee^vM^  ^^\««>r 
placer  dans  les  poteries  une  po'  '  'a\um\iie.  W  exÀsX»  ^«èi- 
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leurs  dans  presque  toutes  les  pâtes  céramiques  quelques  millièmes 
de  magnésie  provenant  des  matières  argileuses  ou  sableuses  qui 
entrent  dans  leur  fabrication.  Nous  avons  vu  déjà  que  les  argiles 
étaient  rarement  privées  complètement  de  chaux ,  de  magnésie  et 
de  potasse. 

Potasse  et  soude.  —  Au  même  titre  que  la  magnésie,  les  alcalis 
font  presque  toujours  partie  des  éléments  constitutifs  des  pâtes 
céramiques.  La  plupart  des  argiles  plastiques  en  renferment  plu- 
sieurs millièmes ,  qui  ne  sont  pas  sans  exercer  une  influence  sur 
les  qualités  de  la  pâte.  Cuites  à  la  chaleur  des  fours  de  porce- 
laine ,  les  pâtes  prennent  une  cassure  brillante ,  une  texture  serrée 
que  Toxyde  de  fer  seul  ne  donnerait  pas  toujours.  Pour  les  tem- 
pératures peu  élevées,  Tinfluence  de  ces  éléments  est  nulle;  car 
ils  ne  peuvent  agir  que  comme  fondants ,  et  provenant  de  pous- 
sières feldspathiques  ou  micacées ,  ils  ne  fondent  pas  tant  qu'on 
n'atteint  pas  le  point,  très-élevé  d'ailleurs,  de  leur  fusibilité. 

Si  les  alcalis  qu'on  introduit  avec  les  argiles  dans  les  pâtes  des 
terres  cuites,  des  briques  et  des  faïences  sont  en  proportion  minime 
et  sans  importance,  la  présence  de  ces  mêmes  éléments  dans  les 
pâtes  de  porcelaine  produit,  au  contraire,  un  résultat  tout  spé- 
cial ;  les  alcalis  doivent  communiquer  à  la  pâte  sa  transparence 
caractéristique,  aidée  souvent  par  l'addition  de  la  chaux.  Les 
pâtes  de  porcelaine  dure  de  Limoges,  de  Saxe,  de  Berlin,  de 
Chine,  ne  contiennent,  en  effet,  que  la  chaux  introduite  acciden- 
tellement par  les  matériaux  mis  en  œuvre;  les  alcalis,  potasse  et 
soude,  s'élèvent  quelquefois,  comme  dans  la  porcelame  de  Sèvres, 
jusqu'à  0,06  et  0,07  suivant  le  degré  de  chaleur  que  peut  at- 
teindre le  four  dans  lequel  on  cuit  la  poterie. 

Les  anciennes  pâtes  tendres  de  Sèvres  contenaient,  suivant  leur 
fusibilité,  de  o,o65  à  0,074  d'alcalis. 

Aoide  carbonique.  —  Si  la  chaleur  de  cuisson  n'a  pas  été  suffi- 
samment élevée  pour  décomposer  tout  le  carbonate  de  chaux, 
une  partie  se  retrouve  à  l'état  de  calcaire  ;  une  autre  partie  existe 
à  l'état  de  silicate  de  chaux.  Lorsqu'on  traite  par  l'eau  pure  la 
pâte  de  ces  poteries ,  on  enlève  encore  de  la  chaux  qui  se  trouve 
hors  de  combinaiso/2  et  qui  existe  évidemment  à  VèVal  ù.^  OûaxrL 
caustique;  sous  rinûuence  de  Vair,  cette  chaux  tepretià  s^Cixv  m^^ 
carbonique  pour  se  transformer  en  carbonate  a\ec  a\x^«v^tv* 
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de  volume.  Cette  circonstance  doit  ajouter  à  la  détérioratioii  du 
produit;  il  faut  donc,  par  une  cuisson  convenable,  ongagar  la 
chaux  décomposée  dans  une  combinaison  avec  Tacide  siUdqoe. 
Ces  inconvénients ,  joints  à  ceux  qui  résultent  déjà  de  la  porosité, 
doivent  se  présenter  dans  les  briques  marneuses  dont  la  cuisson 
n'aurait  pas  été  suffisamment  développée. 

AoidA  ■uifurique.  —  Nous  avons  dit  que  cet  acide  ne  pouvait 
se  rencontrer  que  dans  les  pâtes  cuites  à  basse  température,  et 
dans  une  atmosphère  oxydante;  il  peut  provenir  ou  du  sulfate  de 
chaux  ou  du  sulfate  de  baryte.  Nous  avons  prouvé  par  expérience 
qu'il  n'en  reste  pas  dans  les  pâtes  de  porcelaine  dure  qui  com- 
portent quelquefois  dans  leur  composition  même  de  fortes  pro- 
portions de  gypse. 

Acide  phoiphorique.  —  Mais  Tacide  phosphorique  se  retrouve 
en  quantité  très-importante  dans  les  pâtes  de  porcelaine  tendre, 
façon  anglaise,  dans  lesquelles  on  introduit,  ainsi  que  nous  l'a- 
vons déjà  dit ,  de  fortes  proportions  de  phosphate  de  chaux  des 
os.  Nous  ne  connaissons  jusqu'à  ce  jour  aucune  analyse  de  pâte 
cuite  qui  fixe  d'une  manière  certaine  la  proportion  maxima  que 
renferment  les  pâtes  anglaises.  Il  n'y  a  guère  que  o,oa  à  o,o3  de 
cet  acide  dans  les  pâtes  à  boutons  phospha tiques,  dans  la  compo- 
sition desquelles  on  a  fait  entrer  du  phosphate  de  chaux. 

PATES  CEUES. 

Les  considérations  que  nous  venons  de  présenter,  relativement 

à  la  composition  des  pâtes  céramiques  cuites,  nous  empêchent  de 

distinguer,  parmi  les  éléments  qui  les  composent,  des  principes 

essentiels  et  des  principes  accessoires.  En  ne  considérant  conune 

essentiels  que  la  silice  et  l'alumine,  on  se  formerait  une  idée  fausse  de 

la  fabrication  des  porcelaines  dures  et  tendres  qui  doivent  à  d'autres 

éléments,  alcalis  et  chaux ,  leur  caractère  principal  ;  on  ne  pourrait 

saisir  la  fabrication  des  faïences  communes,  qui  ne  possèdent  les 

qualités  qu'on  en  réclame,  qu'autant  que  leurs  pâles  sont  calcaires. 

Quant  aux  pâtes  crues,  elles  contiennent,  en  plus  des  éléments 

que  nous  venons  d'indiquer,  un  principe  à  p  u  près  essentiel,  qui 

joue  dans  la  fabrication  un  rôle  important,  tant  au  point  de  vue 

de  réconomie  du  façonnage  qu'à  celui  de  la  réusçÂlG  <i^?>  ^\^ce^\ 

yV  veux  parler  de  i'eau. 
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I.  —  L'eau  que  la  cuisson  chasse  de  sa  combinaison  avec  le 
silicate  d'alumine  n'existe  plus  dans  la  pâte  cuite,  si  toutefois  la 
cuisson  a  dépassé  i5o  degrés.  Quelques  poteries  en  retiennent 
encore  comme  0,10  environ  ;  mais  ces  poteries  sont  à  peine  cuites, 
et  rien  ne  prouve  qu'elles  n'aient  été  simplement  soumises  à  l'in- 
fluence solaire. 

L'eau  développe  la  plasticité  dans  les  argiles;  il  est  essentiel, 
par  conséquent,  d'imbiber  la  pâte,  comme  nous  le  verrons;  et 
comme  cette  eau  ne  se  dégage  pas  sans  effort,  il  est  convenable 
encore  de  prendre,  au  moment  de  la  dessiccation  et  de  la  cuisson , 
certaines  précautions  sur  lesquelles  nous  reviendrons  plus  tard. 
Mais  hâtons-nous  de  le  dire  :  la  plasticité  qui  rend  économique  la 
fabrication  de  la  grande  généralité  des  poteries  n'est  indispensable 
que  lorsqu'on  fait  usage  de  certains  procédés  ;  dans  d'autres  con- 
ditions, elle  n'est  pas  absolument  nécessaire,  comme  par  exemple 
lorsqu'on  opère  au  moyen  du  coulage  ou  par  moulage  mécanique 
effectué  sur  pâte  pulvérulente.  D'ailleurs,  disons  eu  passant  qu'il 
est  possible  de  communiquer  aux  pâtes  céramiques  une  plasticité 
tout  artificielle,  comme  on  le  fait  pour  les  porcelaines  tendres  ou  les 
pâtes  à  boutons,  qui  n'en  ont  aucune,  au  moyen  d'additions  de  ma- 
tières mucilagineuses ,  telles  que  le  lait,  l'huile,  la  colle  de  peau, 
le  savon  vert ,  etc.  Dans  certaines  limites ,  l'eau  combinée  dans 
les  pâtes  crues  n'est  donc  pas  elle-même  absolument  essentielle. 

Déterminons  maintenant  sous  quelle  forme  on  introduit  dans 
les  pâtes  céramiques  les  éléments  que  nous  venons  d'y  constater. 

PRÉPARATION  DES  PATES. 
MATÉBIAUX  QUI  ERTREIIT  DANS  LA  COBfPOSITION  DES  PATES. 

Parmi  les  matériaux  qui  entrent  dans  la  composition  des  pâtes , 
et  qui  fournissent  les  éléments  de  ces  pâtes ,  les  uns  sont  pris 
dans  la  nature,  et  c'est  le  plus  grand  nombre,  les  autres  pro- 
viennent d'ateliers  particuliers;  ils  sont  préparés  artificiellement. 
Ces  divers  matériaux  nous  sont  connus;  il  nous  suffira  de  les  nom- 
mer ici.  On  peut  les  classer  sous  le  point  de  vue  de  leur  nature 
ou  du  rôle  qu'ils  jouent  dans  la  fabrication;  et  cette  dernière  mé- 
thode  serait  de  beaucoup  la  plus  normale  s'il  i\e  bd'^xsSs^xl  toss» 
ce^  Leçons  que  d'un  genre  ou  û'une  espèce  de  çoVmô.Uo^^V 
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titre  général ,  il  ne  paraît  pas  possible  de  négliger  l'influence  de 
la  température  à  laquelle  la  pâte  est  soumise ,  température  qui 
modifie  du  tout  au  tout  le  rôle  des  éléments.  C*est  ainsi,  par 
exemple ,  que  la  chaux  qui  ne  fond  pas  devient  un  élément  très- 
actif  pour  faciliter  la  fusion,  quand  elle  est  unie  à  des  proportiong 
convenables  d'argile ,  et  que  le  mélange  subit  en  même  temps  une 
chaleur  suffisamment  intense. 

Toutefois,  en  regardant  comme  essentielle  la  plasticité  de  la  pftte, 
nous  sommes  autorisés  à  distinguer  parmi  les  matériaux  employés 
ceux  qui  sont  plastiques  et  ceux  qui  ne  le  sont  pas  :  ces  deux  sortes 
de  matériaux  ont,  en  effet,  leur  utilité,  leur  rôle  dans  la  fabricatioD. 

Si  d'une  part  la  plasticité  de  la  pâte  permet  un  façonnage  ra- 
pide, une  ébauche  facile,  une  trop  grande  plasticité  d'autre  part 
s'oppose  à  la  promptitude  du  tournage^  et  principalement  à  la 
dessiccation  uniforme  de  la  pièce  fabriquée.  Il  existe  donc  pour 
le  fabricant  un  intérêt  réel  à  diminuer  la  plasticité  lorsqu'elle  est 
trop  développée  dans  les  matériaux  plastiques  qui  composent  la 
pâte  dont  il  fait  usage.  On  donna  le  nom  de  matières  dégrmssantes 
aux  substances  qui  remplissent  ce  double  but,  d'enlever  une  trop 
grande  plasticité,  et  de  faciliter  le  départ  de  l'eau  d'imbibition 
ou  de  combinaison ,  soit  à  la  dessiccation ,  soit  au  four.  M.  Mala- 
guti  fait  usage  du  mot  antiplastique  pour  désigner  la  qualité  de 
ces  matières;  nous  emprunterons  souvent  cette  expression,  qui 
peint  parfaitement  le  but  qu'on  veut  atteindre. 

Nous  pouvons  donc  distinguer  les  matières  plastiques  et  les 
matières  antiplastiques  ou  dégraissantes. 

Matières  plastiques.  —  Ces  matières,  dont  nous  venons  d'ex- 
pliquer le  rôle,  appartiennent  toutes  sans  exception  au  règne  mi- 
néral ;  ce  sont  des  dépôts  plus  ou  moins  plastiques  suivant  leur 
degré  de  pureté.  Nous  les  nommerons  donc  en  indiquant  leurs 
principaux  usages  et  les  classant  par  ordre  de  plasticité  : 

1°.  Les  argiles  plastiques  (terres  cuites  en  grès); 

a°.  Les  argiles  figulines  (terres  cuites); 

3°.  Les  argiles  marneuses  (  faïences  )  ; 

4^.  Les  marnes  argileuses  (faïences  fines); 

5°.  Les  collyrites  (rarement  employées); 

6",  Les  cymoUtes  (quelques  terres  cuites V, 
7**'  Les  kaolins  (porcelaines  dures" 
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8°.  Les  marnes  calcaires  (faïences  communes); 

9^  Les  talcs  ai^leux  (porcelaines  dltalie); 

10°.  Les  marnes  limoneuses  (poteries  communes). 

Ces  matériaux  sont  employés  en  très-grandes  quantités. 

Les  ar^les  plastiques  et  figulines  entrent  dans  la  composition 
de  presque  toutes  les  poteries ,  à  petite  dose  dans  les  poteries 
communes  à  pâte  tendre^  en  plus  forte  proportion  dans  les  com- 
positions des  grès  cérames  fins  et  communs. 

Les  kaolins  forment  la  base  des  pâtes  à  porcelaine. 

Les  marnes  calcaires  introduisent  Télément  calcaire  dans  les 
pâtes  de  faïence  fine  dans  lesquelles  on  n'ajoute  pas  de  craie. 

Les  coUyrites,  les  cymolites  sont  très-rarement  employées. 

Les  talcs  sont  d'un  broyage  pénible  et  peu  plastiques. 

IfATiàRES  DÉGRAISSANTES.  —  Los  matières  dégraissantes  sont 
beaucoup  plus  nombreuses;  nous  les  indiquerons  en  les  classant 
par  nature  : 

I®.  Le  quartz  (porcelaines  dures)  ; 

a^  Le  sable  (porcelaines  dures,  terres  cuites,  briques); 

31^.  Le  silex  (cailloutages  anglais)  ; 

4°.  Le  feldspath  (porcelaines  dites  parian); 

5^  La  pegmatite  (porcelaine  dure); 

6^  Le  ciment  (généralité  des  terres  cuites), 

/*.  Les  escarbilles  (briques  de  pays); 

8"*.  La  craie  (porcelaines  et  faïences); 

9®.  L'amiante; 

10**.  Le  gypse  (porcelaines); 

II**.  Le  sulfate  de  baryte  (grès  anglais); 

12**.  Le  phosphate  de  chaux  (porcelaines  tendres  anglaises); 

i3**.  Les  frittes  vitreuses  (porcelaines  tendres  françaises)  ; 

i4°*  La  sciure  de  bois  (alcarazzas  et  poteries  perméables). 

Le  sable,  lorsqu'il  est  suffisamment  fin,  doit  entrer  directement 
dans  la  fabrication  des  poteries  qui  ne  peuvent  supporter  un 
prix  élevé. 

Le  quartz  et  le  silex,  qui  doivent  subir  une  calcination,  puis  un 
broyage  préalable,  entrent  dans  les  pâtes  qui,  par  leur  blancheur, 
peuvent  supporter  une  certaine  dépense. 

Le  fe/dspatb  et  la  pegmatite  /îgurent  au  nombre  des  tcv^Vfemxriw 
Jesplus  importants  des  pâtes  à  porcelaine  dure. 
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Le  ciment  ou  terre  cuite,  qu'on  appelle  encore  charmât^  offre 
un  moyen  très-simple  de  dégraisser  une  argile  plastique  sans  en 
modifier  la  composition.  On  fait  calciner  une  portion  de  cette  a^ 
gile  qu*on  pulvérise.  La  perte  de  Teau  prive,  comme  nous  Tayons 
déjà  dit  bien  souvent,  Targile  de  la  plasticité  qu'elle  possède. 

Les  escarbilles,  qu'on  nomme  encore  mâchefery  et  qui  provien- 
nent des  foyers  dans  lesquels  on  brûle  de  la  houille,  servent 
efficacement  à  dégraisser  des  pâtes  trop  plastiques ,  mais  on  ne 
peut  évidemment  les  ajouter  qu'à  des  pâtes  très-grossières. 

La  craie  ne  possède  aucune  plasticité  ;  nous  savons  qu'elle  fi- 
gure au  nombre  des  éléments  nécessaires  des  faïences  communes 
à  glaçure  stannifère  :  la  porcelaine  en  renferme  quelquefois. 

L'amiante  ne  se  trouve  que  rarement  au  nombre  des  matériaux 
employés  par  le  potier  :  cependant  quelques  poteries  en  renfer- 
ment ;  elles  jouissent  alors  d'une  très-grande  résistance  à  la  rup- 
ture par  le  choc. 

Le  gypse  et  le  sulfate  de  baryte  sont  employés  quelquefois  dans 
la  composition  de  pâtes  très-fines,  comme  par  exemple  celle  des 
porcelaines  allemandes  et  des  grès  anglais.  Ces  matériaux  n'intro- 
duisent souvent  que  les  oxydes  fixes  qu'ils  contiennent ,  chaux  et 
baryte. 

Les  frittes  vitreuses  n'ont  pas  pour  seul  effet  de  dégraisser  les 
pâtes  dans  la  composition  desquelles  elles  entrent;  mais  elles 
n'agissent  nécessairement  pas  comme  fondant  dans  les  pâtes  qui 
ne  reçoivent  que  des  feux  inférieurs  à  la  température  de  fusion 
des  frittes.  Nous  insisterons  tout  à  l'heure  sur  ce  rôle. 

La  sciure  de  bois,  évidemment  dégraissante,  est  employée  dans 
des  cas  particuliers,  pour  obtenir  des  pièces  de  poterie  qui  soient 
très-poreuses  ou  qui  résistent  bien  aux  changements  brusques  de 
température,  comme  les  plaques  pour  les  émailleurs.  La  sciure, 
détruite  au  feu,  laisse  une  infinité  d'interstices  dont  le  but  est 
d'arrêter  les  fentes  qui  tendraient  à  se  former.  On  sait  que  dans 
une  glace  ou  dans  une  poterie ,  on  s'oppose  aux  progrès  d'une  fente 
en  perforant  un  trou  sur  son  extrémité.  La  multitude  de  cavités 
imperceptibles  dont  la  terre  cuite  dégraissée  par  la  sciure  se 
trouve  comme  criblée,  produit  un  effet  tout  semblable. 

Parmi  les  substances  qui  précèdent ,  nous  ne  trouvons  i^as  de 
mût/ères  fusibles  à  basse  température.  \u  r'        ^Xaivc ,  ax\  ç,ow- 
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traire,  plusieurs  prendraient  l'aspect  vitreux,  et  quelques-unes 
enfin  associées  aux  matières  plastiques ,  conformément  aux  faits 
que  nous  avons  exposés  longuement  dans  Tune  des  précédentes 
Leçons ,  formeraient  des  composés  extrêmement  fusibles.  Nous  ne 
croyons  donc  pas  rationnel  de  diviser  en  deux  classes  les  matières 
dégraissantes,  l'une  comprenant  les  matières  réfractaires,  l'autre 
lés  substances  fondantes;  nous  rappelons  que  le  ciment  et  la 
chaux  parfaitement  réfractaires  deviennent ,  l'une  par  rapport  à 
l'autre,  d'excellents  fondants.  Nous  nous  bornerons  à  présenter 
ici  relativement  à  la  fusibilité  des  pâtes  quelques  observations 
générales. 

Le  feldspath  et  la  pegmatite  sont  les  matériaux  alcalins  qui 
fournissent  à  la  pâte  de  porcelaine  dure  la  potasse  et  la  soude 
qui  manquent  aux  kaolins.  On  les  a  récemment  introduits  dans  la 
composition  des  pâtes  de  faïence  anglaise  pour  les  durcir  et  les 
décolorer. 

Le  quartz ,  le  sable ,  le  silex ,  qui  n'ajoutent  rien  à  la  fusibilité 
des  pâtes  tendres  cuites  à  basse  température,  deviennent  des 
fondants  énergiques  lorsque  la  pâte  est  alcaline. 

Le  ciment  ne  devient  fusible  que  lorsqu'il  rencontre  ou  des  al- 
calis ou  de  la  chaux  dans  les  limites  que  nous  avons  données  plus 
haut;  cette  observation  comporte  nécessairement  l'action  fon- 
dante de  la  craie  dans  les  pâtes  céramiques. 

Le  gypse  et  le  sulfate  de  baryte,  perdant  leur  acide  sulfurique 
si  la  température  est  suffisamment  élevée ,  n'agissent  pas  autre- 
ment qu'agiraient  la  chaux  ou  la  baryte  caustique. 

Le  phosphate  de  chaux  devient  un  fondant  énergique  lorsque 
l'on  atteint  la  température  à  laquelle  il  se  fond  ;  ce  sel  est  la  base 
des  porcelaines  tendres  anglaises. 

Les  frittes  vitreuses  jouent  dans  les  porcelaines  françaises  et 
dans  quelques  pâtes  anglaises  de  grès  ou  de  porcelaines,  peut-être 
même  de  faïences,  un  rôle  analogue.  Les  frittes  doivent  être  con-^ 
venablement  lavées  et  présenter  une  composition  telle,  qu'elles  ne 
subissent  do  la  part  de  l'eau ,  dans  laquelle  on  les  broie  et  sous 
laquelle  on  les  conserve,  qu'une  altération  peu  profonde.  Nous 
avons  déjà  dit  de  quelle  nature  était  cette  décomposition. 

Nous  terminerons  ce  que  nous  avons  à  dire  des  m^V\feY^%  ^^- 
graissanles,  en  faisant  remarquer  qu'elles  ont  encore  àdiis»\^  cwv- 
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fei'lion  des  poteries  une  fonction  trèâ-importante ,  celle  de  dimi- 
nuer la  retraite  que  les  pâtes  céramiques  prennent  toutes  à  lai 
cuisson.  Une  retraite  considérable  entraîne  des  déformations,  di 
gauche,  quelquefois  des  fentes  qui  augmentent  le  nombre  des 
rebuts ,  c*est-à-dire  diminuent  le  bénéûce  du  fabricant. 

PRÉPAEATIOll  MÉCANIQUE  DBS  MATlfcBES  PlBlIlittBS. 

Les  matériaux  que  nous  venons  de  passer  en  revue  ne  sont  gé- 
néralement pas  dans  un  état  entièrement  convenable  pour  être 
immédiatement  employés  par  le  potier.  Quelques-uns  sont  impurs 
et  demandent  à  être  lavés  pour  rejeter  les  impuretés  que  le  lavage 
peut  en  séparer  ;  les  autres  sont  sous  une  forme  trop  grossière  qui 
demande  un  broyage  plus  ou  moins  soigné,  suivant  la  fabrication 
à  laquelle  on  veut  s'adonner. 

Les  opérations  du  lavage  et  du  broyage  s'adaptent  à  la  géné- 
ralité des  pâtes  céramiques;  quelques-unes  des  plus  communes, 
ordinairement  grossières,  emploient  des  matériaux  à  Tétat  naturel; 
mais  comme  ces  matériaux  sont  secs,  volumineux,  il  faut  encore 
dans  ce  cas  recourir  à  l'opération  du  délayage  à  laquelle  aucune 
fabrication  réelle  ne  peut  échapper. 

Lavage.  —  Lorsque  les  matériaux  plastiques  ou  dégraissants 
sont  hétérogènes  et  que  cette  hétérogénéité  résulte  de  la  réunion 
de  matières  terreuses  et  pierreuses  de  grosseur  et  de  densités  dif- 
férentes, lorsque  ces  matières  ne  se  trouvent  ni  d'une  ténuité 
convenable ,  ni  dans  les  proportions  voulues  pour  entrer  tout  de 
suite  dans  la  composition  des  pâtes  qu'on  veut  faire ,  lorsque  enfin 
il  s'agit  de  fabriquer  des  pâtes  déterminées  rigoureusement,  il  faut 
séparer  ces  divers  matériaux,  soit  pour  reconnaître  les  proportions, 
et  les  doser  convenablement ,  soit  pour  broyer  ceux  qu'on  ne  peut 
réduire  en  poudre  que  par  ce  moyen. 

Le  lavage  comporte  deux  opérations  distinctes.  Pour  laver  une 
matière  céramique  il  faut  d'abord  délayer  cette  matière  dans  une 
quantité  d'eau  suffisante.  Le  délayage  est  suivi  du  décantage;  dé- 
canter, c'est  enlever  l'eau  chargée  des  particules  les  plus  légères 
pour  les  rejeter  ou,  suivant  le  cas,  les  abandonner  au  repos  pro- 
longé nécessaire  pour  que  la  matière  en  suspension  se  dépose. 
Dans  )e  lavage  dessables  argileux  qu'on  traite  comme sabV^^i^^t 
exemple  dans  la  fabrication  du  verre,  o^^  ""^^^  ^x^^\^^\ 
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dans  le  lavage  des  kaolins  au  contraire,  qu'on  traite  pour  en  ex- 
traire la  terre  à  porcelaine ,  les  eaux  blanches  sont  conservées 
dans  des  cuves  de  dépôt. 

Délayage.  —  Le  délayage  dans  l'eau  ne  s'opère  facilement ,  ni 
sur  des  matières  agrégées  par  humidité,  ni  sur  des  substances  pul- 
vérulentes, dont  la  surface  est  comme  enveloppée  d'une  couche 
d'air  ;  il  faut  commencer  par  sécher  les  matières ,  puis  on  les  hu- 
mecte avec  une  petite  quantité  d'eau  qu'on  introduit  par  brassage 
au  moyen  de  spatules  ou  de  râbles.  Le  mieux  est  de  répandre  dans 
l'eau  de  délayage  la  matière  à  délayer  réduite  en  poudre  grossière, 
comme  on  le  fait  lorsqu'il  s'agit  de  gâcher  du  plâtre;  si  l'on  opère 
en  faisant  l'inverse ,  si  la  matière  est  très-plastique ,  il  se  fait  des 
espèces  de  mattons  qu'il  est  presque  impossible  de  diviser. 

Les  matières  meubles,  comme  les  sables,  les  kaolins,  ne  de- 
mandent pas  d'autres  précautions  ;  les  marnes  argileuses ,  les  argiles 
figulines ,  et  surtout  les  argiles  plastiques  d'un  lavage  difficile,  de- 
mandent d'autres  soins  :  on  commence  par  les  écraser  pour  les 
réduire  en  poudres  grossières. 

—  La  Jlg,  67  représente  le  plan  d'une  aire  légère- 
ment concave  A  sur  laquelle 
on  exécute  l'écrasage  des  ma- 
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tières  argileuses.  Une  série 
de  rouleaux  B,  B,  B  tournant 
autour  de  leur  axe  CC  peu- 
vent être  animés  d'un  mouve- 
ment de  va-et-vient  au  moyen 
de  manches  en  forme  de 
fourche  :  un  homme  fait  rou- 
ler sur  les  matières  à  écraser 
chaque  cylindre  qui  agit  par 
son  poids  et  par  roulement.  La  fg.  68  représente  en  coupe  l'aire 
chargée  d'argile  à  peu  près  réduite  en  poudre.  Ce  système  de  rou- 
leaux, qui  n'est  pas  dispen- 
â  dieux ,  permet  d'écraser  à  la 
fois  d'assez  grandes  quantités 
de  matières.  l\remp\^evi^N«!cv- 
tageusement  VécTaaa2|&  k  \a. 


Fig.  68. 
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Il  Ml  rtidnii  qu  «  pcal  faire  agir  les 
rontinue  au  nKiym  d'an  maiw^,  m  les  faisant  rouler  sur 
aire  circulaire. 

Le  àélivt^  propmDnl  dil  s'eSecla»  pour  les  matières  meubles, 
simplemeDl  à  bras  d  bonmie.  dans  de  âmplos  tonnesai,  à  l'aide 
d'un  rïble  ou  d'une  spatule  qu'on  attarhe  au  plaTond  de  l'atelier. 
Lorsqu'il  s'agit  de  ]i\t^  de  sables,  on  peut  opérer  comme  pour 
le  lavage  des  minerais  de  fer  qui  se  font  arec  les  paiouiltets,  et, 
$ut\«nt  le  cas.  on  rejette  ou  recueille  les  eaux  de  décantatioii. 

Fatonllete.  —  Le  la^-a^  des  sables  est  un  véritable  d^bauibap, 
on  Tabandonne  à  l'air  pendant  plusieuR  mois,  on  le  remue  i  11 
pelle  dans  un  cours  d'eau .  ou  bien  l'agitation  de  la  matière  à  laver 
s'opère  à  l'aide  de  petites  palettes  solidement  fixées  i  4'axe  Â  re- 
cevant son  mouvement  d'une  roue  bv-dranltque  B.  L'eau  de  lavage 
arrive  par  un  canal  C  dans  une  caisse  de  bois  demi-cf  lindrique  D 
qui  contient  le  sable;  l'eau  chargée  d'ai^ile  s'échappe  en  E  par 
un  déversoir  de  superficie  et  tombe,  s'il  est  utile  de  la  conserver, 
Fn.  (t.  dans  des  cuves  de  dé-    I 

pdtécbelonnéesFetQ 
ctnununiquant  entre 
elles  par  des  canaux  I 
et  H.  h».fK.  flg  donne 
une  idée  de  cette  dis- 
position; s'il  est  utile 
de  conserver  le  sable  \ 
"  la  partie  antérieure  de 
la  caisse  demi-cflia- 
drique  porte  une  ouverture  par  laquelle  on  le  retire  au  Aoyen  de 
pelles  ou  de  râteaux  suivant  son  volume. 

Le  délayage  est  rendu  beaucoup  plus  expédiUf  lorsqu'il  est  ■ 
possible  de  le  faire  avec  de  l'eau  chaude  ;  on  se  sert  â  Berlin,  poui' 
délayer  les  ailles,  de  l'eau  qui  provient  des  réfrigérants  de  la 
machine  à  vapeur. 

Caliie  ArtatiTc.  —  On  obtient  une  agitation  plus  complète  et 

moins  co'ûteuse  de  main-d'œuvre,  surtout  lorsque  la  matière  e«t 

Irèâ -pi astique,  en  se  servant  de  la  disposition  [j%.  7o\  ctui  repré-  * 

seate  une  cuve  cylindrique  A,  entf  '  \m  ow'4iftwiiùv& *fc 

fotatiOD  aa  moyéiidi^  armalurea  *  ^'"*^  M'OTO^ai- 
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lûonut  B  maintenu  par  des  touritlonB  G,  G.  L'axe  de  la  cuve  ^1 
f«rcé  d'un  trou ,  qui  pennet  rintrodwrlion  dann  l'intérieur  de  deux 


jeta  dont  la  direction  forme  un  angle  quelconque  :  l'une  des  direc- 
liODs  I  en  suivie  par  l'argile  déjà  gro^ièrement  délayée;  l'autre 
téi  celle  que  suit  l'eau  arrivant  avec  beaucoup  de  force  sur  le  jet 
de  boue  qui  tombe  dans  la  cuve.  L'argile  délayée  de  plus  par  le 
iQoqvement  de  rotation  de  la  roue  s'échappe  au  moyen  de  l'aju- 
lage  conique  D  qui  Tait  trop-plein,  et  vient  se  déverser  dans  des 
cuves  de  dépât  E  et  F  échelonnées  et  convenablement  disposées  à 
eroiimil^  de  la  cuve  cylindrique  (faïence  fine), 

Fli.Ti-  DjUndTe  bnmant.  —   Lorsqu'on 

est  forcé  d'économiser  l'eau ,  il  de- 
vient important  de  lui  faire  rendre 
son  maximum  d'effet,  et  de  ne  la 
faire  écouler  que  lorsque  toute  l'ar- 
gile est  en  suspension.  La  disposi- 
tionreprésentée^f.  71  permet  une 
agitation  continue  pendant  un  temps 
aussi  long  qu'on  le  veut  avec  une 
même  quantité  d'eau.  La  caisse,  f^- 
liodrique  A ,  partaîtemenl  fetowcXw . 
K  reçoit  ta  matière  à\a\eT  cVXatç^*^- 
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tité  d'eau  nécesaaire  pour  opérer  le  délayage.  Une  porte  B  permet 
d'emplir  et  de  vider  cette  caisse  mobile  autour  de  son  axe  bori- 
zontal.  On  peut  en  faisant  tourner  convenablement  la  roue  décaoler 
A  volonté  suivant  le  cas,  en  conservant  l'eau  bourbeuse  ou  le  dépit 
sableux.  Une  trémie  D,  munie  d'une  porte  F  qui  s'ouvre  lorsqu'on 
Idche  une  chaîne  maintenue  en  G,  laisse  échapper,  dans  des  caisses 
mobiles  sur  de  pelils  chemins  de  Ter,  le  sable  qu'on  accumule  dans 
la  trémie  D  par  suite  de  plusieurs  délayages  consécutifs. 

Les  armatures  C,  en  bois  ou  en  fer,  si  l'on  ne  prépare  que  des 
pâles  dans  lesquelles  l'oxyde  de  fer  n'apporte  aucune  coloration 
nuisible,  consolident  la  caisse  de  laquelle  on  ne  fait  écouler  l'eau 
qne  lorsque  le  délayée  est  complet. 

Il  est  facile  de  voir  que  ces  moyens  divers  d'opérer  le  délayage 
sont  variables  avec  la  nature  de  la  matière  à  délayer,  comme  avec 
les  usages  du  pays,  la  force  dont  on  peut  disposer,  la  quantité 
d'eau  qu'on  peut  perdre  et  l'importance  de  la  fabrication. 

TinM  à  délayer.  —Lorsqu'il  s'^it  de  laver  des  argiles  plas- 
tiques, très-fortes,  on  les  place  dans  une  cuve  cylindrique,  ou 
légèrement  conique;  quelquefois  [fg-  73)  la  partie  A  cjlin- 
drique  est  surmontée  d'une  partie  conique  B  ayant  le  même  aie. 
Une  porte  C  qui  s'ouvre  à  charnières  permet  de  voir  si  l'apparnl 


est  en  état  et  d'y  apporter  \ea  Téç&n\,\w»  iwA  ■i  %^Kiia«i\  - 
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vanne  D  qui  prend  Teau  dans  la  partie  inférieure,  mais  à  quelques 
décimètres  du  fond ,  facilite  Tenlèvement  de  la  boue  argileuse  sé- 
parée du  sédiment  grossier  qu'on  veut  rejeter,  et  la  conduit  au 
loin  au  moyen  d'un  canal  ;  des  cercles  en  fer  J,  J  consolident  la 
caisse  qui  peut  être  en  bois  ou  garnie  intérieurement  de  tôle  ou 
de  zinc ,  si  la  tine  doit  être  employée  pour  le  lavage  de  matières 
dans  lesquelles  la  présence  des  oxydes  de  ces  métaux  n'apporte 
aucun  inconvénient.  Au  centre  de  la  cuve  se  meut  un  arbre  ver- 
tical muni  de  volants  et  mû  par  une  machine  à  vapeur,  un  cours 
d'eau ,  un  cheval.  Cet  axe ,  que  laisse  voir  la  coupe  représentée 
fig,  7^ ,  tourne  dans  une  crapaudine  placée  dans  le  fond  de  la 
cuve  au  point  A,  et  dans  son  support  F.  Le  mouvement  lui  est 
transmis  au  moyen  d'un  embrayage  à  dents  E  qui  monte  ou  qui 
descend,  suivant  qu'on  veut  faire  arrêter  ou  marcher  l'appareil. 

Les  palettes  en  bois  ou  en  fer  sont  assujetties  sur  l'axe  au 
moyen  d'écrous  ;  elles  sont  inclinées  dans  différents  sens ,  les  unes 
par  rapport  aux  autres.  L'arbre  est  percé  de  trous  aux  distances 
voulues;  un  renflement  qui  correspond  à  la  hauteur  à  laquelle  est 
placé  l'œil  qui  reçoit  la  palette,  maintient  à  l'arbre  la  solidité 
qu'il  doit  conserver.  Les  palettes  peuvent  être  elles-mêmes  armées 
Pif,  74.  de  pointes  qui  les  traversent  de  part  en 

PI  part  et  qui  sont  fortement  rivées  :  on 

I      I  voit  cette  disposition  nettement  indiquée 

C^^^">  ^}.      A- 74. 

I      1^"  11^  Du  reste,  toute  autre  disposition  per- 

•^         ^  mettant  au  sein  d'un  liquide  contenu  dans 

la  Une  un  brassage  continuel  peut  être  parfaitement  adoptée.  Ainsi, 

les  palettes  peuvent  avoir  la  forme  représentée  en  H  [fi^,  y 5).  Une 

partie  cylindrique  percée  d'un  trou  cor- 
respondant à  l'œil  réservé  dans  l'arbre  G, 
dont  la  section  est  circulaire,  porte  comme 
appendice  deux  ailes  inclinées  dans  le  pro- 
longement l'une  de  l'autre.  Ces  palettes 
sont  fixées  à  l'axe  au  moyen  d'un  boulon 
qui  traverse  le  tout  et  disposées  de  ma- 
nière  que  l'une  quelconque  àfô  ee^  ^v 
Jettes  soit  perpendiculaire  'k  cç\\^*8»  o^^ 


Fig.  75. 


sont  immédiatement  dessus  et  dessous. 


^. 


n  * 
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La  disposition  qui  précède  force  à  prévoir  la  poBitioii  et  le  «nibn 
des  palettee  dool  l'arbre  doit  être  garni.  Si  l'on  fait  sur  l'artire  wt 
rainure  dam  laquelle  on  puisse  fixer  une  clavette  {fig.  76],  on 
peut  disposer,  suivant  qu'on  le  jogen 
convenable,  des  palettes  plus  ou  moins 
I  rapprochées;  les  ailes  dès  palettes  e» 
fonte  H  sont  Hxées  après  un  cflindic 
maintenu  par  la  clavette  à  la  hanlnir 
voulue ,  au  moyon  do  boulons  ou  de  vis  représentés  en  0. 

On  peut  délayer  les  matiéroa  dans  les  tines,  ainsi  disposées,  m 
moyen  d'eau  chaude  provenant  ROit  de  condensation ,  soit  dn 
réfrigérants  de  la  macliino  à  vapeur. 

DÉcANTAGB.  —  Le  décantage ,  c'est-à-dire  la  séparation  de  l'eau 
surnageante  et  de  la  matière  pierreuse  précipitée ,  se  fait  lénérale- 
ment  dans  des  cuves  de  dépôt,  tantôt  creusées  dans  le  sol  et  gar- 
nies de  planches  joinlives,  tanlAt  dansdescuves,  Uffineaui , bas- 
sins, etc.,  disposés  sur  des  tréteaux  pour  avoir  les  différences  de 
niveau  nécessaires  au  déversement  économique  de  l'eau  dans  les 
cuves  inférieures.  Une  pompe  amène  l'eau  de  délayage  à  la  cuve 
la  plus  élevée,  si  la  disposition  naturelle  des  locaus  ne  pcrmei 
pas  aux  eaux  pluviales  ou  de  source  d'être  réunies  &  la  hauteur 
convenable. 

Fmm  MialoiuiiM.  —  Dans  les  carrières  de  kaolin,  lorsque  le 
lavage  se  fait  sur  place,  on  profite  de  tous  les  cours  d'eau  qu'on 
peut  réunir,  et  si  la  caisse  A  {_fig.  77  )  représente  la  caisse  de  dé- 
layage ,  le  kaolin  mis  en  suspension  dans  l'eau  est  transvasé  de  la 


caisse  A  dsns  la  cuve  B  au  moyen  d'un  tuyau  E  qui  est  muni  d'une 
'•V  sables  plus  l^—^--  nueVaroi\e  Voî(Aie^\.aMKQfti  wa''?., 
iatvw'  jdque\qu6  *jBniç4MMAafeK««i«st 
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eaux  troubles;  de  la  cuve  B  les  eaux  troubles  peuvent  passer 
tans  la  cuve  G ,  qui  reçoit  la  partie  la  plus  fine  et  la  plus  pure  : 
m  tamis  G,  placé  sur  la  cuve  B,  arrête  toutes  les  impureté  que 
a  terre  peut  entraîner,  et  les  parties  sableuses  qui  n'ont  pu  se  dé- 
poser; les  parcelles  micacées,  par  exemple,  sont  ainsi  retenues 
ivec  facilité.  Si  les  cuves  sont  doublées  en  bois ,  les  parties  li- 
gneuses arracha  par  les  râbles  aux  parois  des  fosses  sont  égale- 
Dient  arrêtées.  Pour  que  le  lavage  soit  bien  fait,  il  faut,  s'il  s'agit 
de  laver  un  sable,  que  Teau  de  délayage  n'entraîne  plus  aucune  par- 
tie légère  qui  la  trouble,  et  s'il  s'agit  de  laver  une  argile,  que  la 
partie  ténue  ne  soit  mêlée  d'aucune  partie  grossière.  Dans  cette 
dernière  circonstance,  il  vaut  mieux  perdre  un  peu  d'argile,  c'est- 
à-dire  en  laisser  dans  les  résidus,  que  d'introduire  dans  la  pâta 
des  matières  sableuses  grossières  dont  on  ne  peut  évaluer  la  pro- 
portion. Cette  recommandation  s  applique  surtout  au  lavage  des 
matières  à  porcelaines. 

Cave»  éobeionnées.  —  Dans  les  fabriques  dont  les  produits  doivent 
être  très-soignés,  on  relave  les  kaolins;  généralement  alors  les 
cuves  sont  en  bois  ;  elles  sont  élevées  sur  des  bâtis  en  chêne  et 
disposées  les  unes  au-dessous  des  autres  (fig.  78).  La  manœuvre 

FIf .  78. 


des  cuves  est  ce))©  des  fosses;  i 'écoulement  des  eavix  \to\x\A%^^ 
tait  avec  des  robinets  placés  au-dessus  du  dépôt;  A.  veçTfescoX^Vè 
me  de  délayage.  Lorsqu'on  a  laissé  l'eau  se  déposer  qjxeXqyi» 
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stants  après  le  délayage,  on  ouvre  le  robinet  qui  laisse  écouler  l'esd 
chargée  de  kaolin  dans  la  cuve  B  ;  les  dépôts  restent  au  fond  des 
cuves  en  D,  D,  D  ;  des  tamis  à  secousses,  disposés  en  £  et  F,  re- 
tiennent les  parties  de  bois  détachées  des  cuves;  de  la  cuve  Blés 
eaux  se  déposent  dans  la  cuve  G ,  et  de  là  dans  une  dernière  qui 
peut  servir  de  réserve. 

Tamii  à  fecoiMiei.  —  Les  tamis  peuvent  être  fixés  sur  deux  tra- 
verses ;  on  leur  imprime  un  mouvement  de  va-et-vient  en  les  se- 
couant légèrement  pour  activer  le  tamisage,  ou  bien  encore  ils 
peuvent  présenter  la  disposition  dont  nous  allons  donner  une 
description  abrégée  [fig,  79).  A  est  une  trémie  dans  laquelle  se 

Flf .  79. 


rendent  les  eaux  à  tamiser  ;  elle  porte  à  la  partie  supérieure  une 
traverse  sur  laquelle  sont  fixés ,  au  moyen  de  deux  goujons,  deux 
montants  G,  G.  Deux  tamis,  B,  B,  sont  à  demeure  dans  un  châssis 
à  poignées  D,  D,  assemblés  de  même  au  moyen  de  goujons  faisant 
charnière  sur  l'extrémité  des  montants  G ,  G.  Dans  la  position  de 
Tappareil ,  si  nous  imprimons  au  châssis  un  mouvement  de  gauche 
à  droite,  jusqu'à  ce  que  le  montant  de  gauche  de  G  vienne  paral- 
lèle à  la  face  gauche  de  la  trémie  A,  tout  le  système  doit  éprouver 
une  secousse  qui  se  répétera  lorsque,  dans  une  manœuvre  inverse, 
le  montant  de  droite  reprendra  sa  position  de  parallélisme  avec 
la  joue  droite  de  la  trémie.  Gette  succession  de  secousses  force 
chaque  molécule  à  traverser  les  mailles  des  tamis  B,  B,  qui  ne  re- 
tiendront de  la  sorte  que  les  molécules  trop  grossières  ou  les  im- 
puretés. 
£mJbyHi»tbe§,  —  Lorsqu'on  veut  pousser  jusqu'à  ses  dernières  li- 
V  ha  perfections  du  lavage  des  mWète^^  c^^ou  \i^v.  \»&  ^j^ 
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^  l'espace  et  qu'on  ne  manque  pas  d'eau ,  on  confond ,  en  quelque 
^fte,  les  deux  opérations  du  décantage  et  du  délayage,  en  faisant 
i^ge  de  labyrinthes ,  comme  cela  se  pratique  à  l'égard  des  mi- 
serais dans  les  opérations  métallurgiques. 

On  peut  encore  faire  usage  des  tables  ou  de  caisses  à  laver;  les 
iavages  des  kaolins  se  font  dans  les  Cornouailles  avec  une  simpli- 
cité que  permettent  de  comprendre  les  exploitations  kaoliniques 
de  Sainte-Austell.  Ici ,  c'est  la  matière  argileuse  rassemblée  dans  le 
labyrinthe  ou  dans  les  appareils  de  lavages  que  l'on  doit  recueillir, 
tandis  qu'on  rejette ,  contrairement  à  ce  qui  se  fait  dans  les  ex- 
ploitations minières ,  les  sables  et  les  cailloux  de  différentes  gros- 
seurs qui  restent  sur  les  tables. 

Crible*  à  «ecouMes.  —  Si  l'on  veut  opérer  le  lavage  du  sable 
dans  des  conditions  économiques,  on  peut  faire  usage ,  ainsi  que  je 
l'ai  vu  pratiquer,  de  cribles  à  secousses  qui  permettent  d'éloigner 
les  parties  les  plus  fines  qu'il  serait  inutile  de  passer  sous  les 
meules. 
Le  crible  à  secousse  se  compose  de  deux  caisses  A  et  B  {^f;.  80), 

Flf.  80. 


mises  en  mouvement  par  un  moteur  quelconque,  au  moyen  de  < 
tringles  DD  ;  l'eau  arrive  dans  la  première  caisse  par  la  parti 
périeure  et  de  là  dans  la  seconde  ;  le  fond  des  deux  caisse 
formé  de  toiles  métalliques  à  mailles  inégalement  sevrées.  U 
de  h  caisse  A  est  moins  âne  que  celle  de  la  caisse  ^.  Le  «;î 
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jeté  à  la  pelle  vers  le  haut  de  la  caisse  Â ,  s'échappe  en  partie  par 
les  mailles  ;  ce  qui  ne  peut  traverser  le  tamis  descend  au  moyen 
des  secousses  et  tombe  sur  une  toile  qui  le  crible  en  deux  lots  :  un 
très^rossier  qui  reste  sur  la  table,  Tautrç  plus  fin  qui  passe  et  se 
rend  dans  une  caisse  placée  sous  cette  table  ;  les  grains  qui  onl 
traversé  le  premier  crible  arrivent  dans  la  seconde  caisse  qui  \e^ 
sépare  encore  en  deux  lots  de  grosseur  différente.  Ces  sables  sont 
broyés  ou  simplement  mêlés  suivant  la  fabrication  à  laquelle  ils 
sont  destinés  ;  les  sables  de  grosseur  moyenne  se  rendent  dans  la 
caisse  C. 

Parmi  les  matériaux  ainsi  séparés  par  le  lavage ,  les  uns  sont  inu- 
tiles les  cailloux  siliceux ,  calcaires,  pyriteux,  ferrugineux  que 
les  argiles  renferment  sont  ainsi  rejetés  ;  les  autres  sont  suffisam* 
ment  ténus  pour  entrer  immédiatement  dans  la  composition  des 
pâtes;  les  kaolins,  les  argiles  fi^uiinesou  plastiques,  les  marnes, 
le  sable  criblé,  etc.,  peuvent  être  employés  tout  de  suite  dans  la 
fabrication;  d'autres,  enfin,  comme  le  sable quartzeux ,  les  sables 
feldspathiques,  doivent  être  réduits,  par  un  broyage  généralement 
soigné,  à  I  état  de  poudres  souvent  impalpables. 

L'étude  des  divers  moyens  de  broyage  fera  l'objet  de  la  prochaine 
Leçon,  qui  nous  permettra  d'entrer  plus  avant  dans  la  fabrication 
proprement  dite. 
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TBOBirOXiOOXB  OÉRAMIÇUB. 

Broyage  des  matières  dégraissantes;  calcination,  fours  coulants,  fottr» 
anglais,  fours  à  réverbère. — Cassage,  prismes  hexagonaux ,  cylindres 
cannelés,  bocards,  moulins.  —  Porpbyrisation  ;  cribles,  blutoirs,  tour- 
nants ,  moulins  à  blocs.  —  Dosage  des  matériaux.  —  Mélange  à  Tétat 
liquide,  àVétat  pâteux;  tines  à  malaxer.  ^  Raffermissement  des  pâtes, 
par  évaporatiou  spontanée ,  par  la  chaleur,  par  absorption ,  par  fil* 
tration ,  par  compression. 


PRÉPARATION  DES  PATES. 
BROYAGE  DES  MATIÈRES  DÉGRAISSAUTES* 

Les  substances  que  nous  avons  nommées  dégraissantes,  emprun* 
tées,  ainsi  que  nous  l'avons  dit ,  aux  roches  \  aux  argiles  plastiques 
cuites,  aux  matières- vitreuses  lorsqu'on  a  besoin  d'une  certaine 
fusibilité ,  aux  objets  de  rebut  qui  proviennent  de  la  fabrication , 
ne  se  présentent  jamais' sous  la  forme  de  poussières  suffisamment 
ténues  pour  pouvoir  entrer  immédiatement  dans  la  composition 
des  pâtes  céramiques  :  elles  doivent  être  broyées; 

Nous  distinguerons  dans  lé  broyage,  comme  nous  l'avons  fait 
dans  le  lavage  des  matières  plastiques ,  diverses  opérations  :  le 
cftssage,  le  pilage  et  le  broyage  proprement  dit  ou  porphjrrisation. 
Ces  opérations  sont  rendues  elles-mêmes  plus  économiques  et  plus 
promptes,  lorsqu'on  les  fait  précéder  d'une  caicinathn  qui ,  sans 
apporter  souvent  d'altération  dans  la  composition  de  la  matière  à 
broyer,  y  fait  assurément  naître  un  grand  nombre  de  fissures  qui 
rendent  la  masse  facilement  fragnwntablc. 

On  soumet  ordinairement  à  la  calcination ,  avant  de  les  broyer, 
le  quartz^  le  s))ex,  le  feldspath^  la  pë^atile,  elc.  L^s  l'âJùno^'^'i 
de  pâte,  éloignées  des  appareils  â  feu,-so  dlspeivsexvV  ^^  c^VVft 
ùujsson;  mais  le  broyage  est  plus  pénible,  en  sorVe  c\vxç^  \^  « 
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pn*ssion  rlo  la  calcinât  ion  préalable  me  parait  être  une  écoi 
mal  cntcncliio. 

(au:iNATio.\.  —  Dans  les  fabriques  de  poteries  qui 
(l(>s  moyens  de  broya{;c  bien  établis ,  la  calcination  des  silex , 
loux ,  f(*l(ls|>Hths,  se  fait  dans  les  places  perdues  des  fours, 
lo  (lé;;ourdi  des  fours  à  porcelaine,  etc.  ;  il  est  préférable  deVi 
fcctiKT  dans  dos  ap|)areils  spéciaux  dans  lesquels  on  arrête  le 
lorscpron  lo  désire,  sans  avoir  à  craindre  que  la  calcination  soit 
déf(H'tu(Mi8e  dans  ses  résultats,  ou  par  manque  de  feu,  ce  quiBe|fg 
détermine  ikis  la  friabilité  de  la  masse,  ou  par  excès  contraire 
qui  ajoute  a  la  cohésion  loin  de  la  diminuer. 

Fourt  ooaUntt.  —  La  calci  nation  des  matières  rocheuses  peut 
s'effectuer  dans  des  fours  coulants  analogues  à  ceux  dont  on  fait  usage 
I>our  la  cuisson  do  la  chaux;  on  donne  la  préférence  à  ceux  dans  \^ 
lescjucls  lo  combustible  n*est  point  en  mélange  avec  les  pierres  à 
calciner.  La  disposition  de  ces  appareils ,  qui  marchent  avec  une 
grande  régularité,  peut  servir  tout  aussi  bien  pour  cuire  la  chaux 


Fig.  81. 
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que  pour  calciner  le  silex. 
A  (Jîf^.  8i)  représente  le  la- 
boratoire du  four,  assez  mm- 
blable  à  celui  d'un  haut  four- 
neau. B  est  une  partie  évasée 
qui  facilite  le  chargement  du 
four  lorsqu'on  a  retiré  par 
l'ouverture  C  les  pierres  calci- 
nées et  chaudes  encore,  qu'il 
est  facile  alors  ^'étonner  en 
les  recevant  dans  des  caisses 
pleines  d'eau  froide.  Le  com- 
bustible, houille,  bois  ou 
i-i^^ji  ^  ^È.\^--I-v-^-"■y-^r^-^f^T^--..        tourbo,  brûle  dans  un  foyer 

^CdlS^^fc    '"«"«"'•  D'  «t  les  produits 

de  la  combustion  pénètrent 
au  milieu  du  four  en  s'élcvant  verticalement  d'abord  et  se  divi- 
sant ensuite  horizontalement  en  trois  canaux  qui  jettent  la  cha- 
leur uniformément  par  trois  ouvertures  équidistantes  comprises 
dans  un  mémo  plan  perpendiculaire  à  l'axe  du  fourrveaM. 
Pour  la  Mise  en  feu  de  cet  appareil ,  ^"^  «^f^^meuce  \^  cwÀs&otLÇîsv 


ill 
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une  Borte  de  voùle  au-dessus  de  la  sole;  on  remplit  lo 
pierree  concassées  qu'il  s'agit  de  rendre  fragmentables  ;  on 
ious  la  yoiUe  un  feu  de  bourrées  sèches  ;  et  lorsque  la  cha- 
ge  s'est  élevée  jusqu'aux  cameaux  par  lesquels  la  flamme  , 
9  dans  le  foyer  D  pourra  pénétrer  dans  le  four,  on  cesse 
l'on  avait  fait  en  C  pour  le  porter  en  D.  L'ouverture  C , 
iverle  d'abord,  reste  fermée;  on  no  l'ouvre  plus  que  pour 
]uler  les  pieiTcs  calcinées. 

■DKlal*.  —  En  Angleterre ,  dans  le  Slaffordshire ,  où  la 
on  des  poteries  Rnes  est  extrêmement  développée ,  le  four 
latjon  dans  lequel  on  cuit  le  silex  affecle  différentes  formes; 
itte  calcinalion  s'effectue  dans  des  fours  circulaires  à  quatre 
s  avec  une  aire  masiiive,  à  voûte  extrêmement  surbaissée  ; 
fois,  on  la  pratique  dans  un  four  enfoncé  dans  le  sol,  et 
celte  méthode  est  en  grande  vigueur 
toutes  les  foisqu'on  ne  veut  pas  opé- 
rer d'une  manière  continue.  Ce  four 
{^g.  8a)  a  la  forme  d'un  cûne  ren- 
versé, revêtu  de  briques  réfractâires, 
au  fond  duquel  une  grille  ei  son  cen- 
drier permettent  de  faire  du  feu.  Le 
diamètre  du  four  à  la  partie  infé- 
rieure A,  n'est  que  de  o^.Go;  il  est 
de  a  mètres  à  la  partie  supérieure  B. 
Cest  dans  la  partie  intermédiaire 
qu'on  place  le  silex  à  calciner, 
blir  un  pareil  four  on  commence  par  faire  eu  terre  une 
nn  di.  toute  la  profondeur  qu'on  doit  donner  au  fourneau  ; 
onne  la  forme  d  un  cône;  elle  a  généralement  3'",3o  du  sol 
sommet,  c'est-à-dire  jusqu'au  niveau  du  sol.  Vis-à-vis  lo 
1  la  circonférence  correspondant  au  cendrier,  on  fait  uno 
canal  ayant  la  largeur  nécessaire  pour  que  le  service  de 
ruction  et  celui  du  four  se  fasse  sans  embarras.  On  com- 
Mr  maçonner  le  foyer  A ,  qui  reçoit  dans  œuvre  o",  6o  ; 
ur  du  sol  à  la  grille  est  de  o"',(if,.  L'épaisseur  des  murs  est 
ine  brique  placée  sur  plat;  celte  brique  a  gètiéraVcw.etA 
33  cûntimèlroii  de  longueur  sur  ii  de  \argeuïeX  5\m\\\- 
■épaisseiir.  Le  sol,  au  contact  dufiuc\  sont  ce*  \iï\iV»a 


38  yUATORZlÈxME  LEÇON. 

))ar  rcxtrémité  qui  n'est  pas  en  contact  direct  avec  la  chaleur  ùa 
foyer,  s'oppose  à  l'écartement  de  la  maçonnerie. 

Lorsqu'on  s'est  élevé  de  o™,66  au-dessus  du  sol,  on  place  les  bar- 
reaux de  fer  qui  doivent  former  la  grille  ;  on  les  espace  en  raison 
de  la  nature  et  de  la  grosseur  du  combustible ,  ordinairement  de 
la  houille  de  médiocre  qualité.  On  continue  les  parois  du  foyer  en 
les  élevant  verticalement  jusqu'à  la  hauteur  de  o",5o.  La  face  an- 
térieure du  foyer,  fermée  par  une  porte  en  tôle,  8*ouvre  à  volonté 
suivant  les  besoins  du  service. 

La  partie  supérieure  du  foyer  se  termine  par  trois  ou  quatre  «r- 
cadons  ou  cintres  en  briques  de  champ ,  laissant  entre  eux  des 
ouvertures  de  5  à  6  centimètres  pour  le  passage  des  flammes  ;  on 
termine  ensuite  la  partie  en  forme  de  cône  renversé  C ,  en  l'éle- 
vant jusqu'au  niveau  du  sol. 

Il  est  nécessaire ,  avant  de  mettre  le  four  en  feu ,  de  le  laisser 
sécher  ;  la  construction  a  été  faite  avec  de  l'argile  réfractaire  dé- 
layée dans  de  l'eau  ;  pour  diminuer  la  retraite  que  produirait  cette 
espèce  de  mortier,  on  le  mélange  avec  la  plus  forte  proportion  de 
ciment  qu'il  peut  porter,  en  conservant  le  liant  nécessaire  au  tra- 
vail. 

Lorsque  le  four  est  bien  ressuyé  par  la  simple  circulation  de 
Tair  atmosphérique ,  on  achève  de  le  sécher  en  faisant  de  légers 
feux  dans  le  bas  du  fourneau ,  puis  augmentant  successivement  la 
chaleur  jusqu'à  faire  rougir  les  briques  inférieures. 

Quand  le  four  est  parfaitement  sec ,  on  le  charge  pour  calciner 
des  morceaux  de  silex,  qu'on  place  sur  les  arcadons,  les  uns  à  côté 
des  autres ,  de  manière  à  laisser  du  vide  entre  tous  pour  le  libre 
passage  de  la  flamme  et  de  la  chaleur;  on  remplit  de  la  sorte  le 
four  jusqu'à  son  sommet,  puis  on  le  couvre  au  moyen  de  tuiles j 
de  carreaux  de  terre  cuite ,  et  quelquefois  de  briques  crues  dont 
alors  la  cuisson  ne  coûte  rien  ;  on  dispose  symétriquement  tous  ces 
matériaux ,  quels  qu'ils  soient ,  pour  former  des  carneaux  néces- 
saires à  la  régularité  du  tirage ,  en  même  temps  qu'ils  agissent  çn- 
réverbérant  la  flamme.  Ces  tuiles  ou  briques  remplacent  avanta- 
geusement, à  cause  de  la  facilité  qu'elles  procurent  pour  enfourner 
et  pour  défourner,  les  voûtes  à  demeure  auxquelles  les  fabricants 
ont  généralement  renoncé. 

à  réwmbère.  —  La  diP'  "^t  noua  ào\mom  \ç;\\ï 
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''sBcripiion  {fg.  83)  pennet  d'effecWier  la  cakinalion  des  ma- 
'i*rea  rocheuses  d'un  broyage  difficile,  au  moyen  do  fours  à  réver- 
bère, chauffés avec des 
combustibles  de  peu 
de  valeur,  comme  les 
houilles    schisteuses, 
trës-chargécs  de  ma- 
tières  terreuse»,   les 
anthracites,  elc  ,  si  la 
fabrique,  dans  laquelle 
ce  four  e«t  étabU  pos- 
sède un  moteur  suffi 
sant  pour  en  distraire 
la  force  nécessaire  à 
produire   un  courant 
d  air  trës-\if,  on  peut 
opérer  sans  frais  la  tran'^formaticn  de  ces  combustiblos  solides  en 
combustibles  gazeux,  ainsi  qu  Ebelmen  1  a  proposé  depuis  quelques 
années. 

Le  vent  froid,  indispensable  à  la  production  du  gaz  oxyde  de 
carbone,  arrive  dans  l'espace  J,  à  double  porte,  sous  une  pression 
supérieure  à  la  pression  atmosphérique  ;  l'air  traverse  toute  la  hau- 
teur du  combustible  placé  dans  le  fourneau  cylindrique  H  et  pro- 
duit successivement  de  l'acide  carbouique ,  puis  de  l'oxyde  de  car- 
bone; ce  gaz,  au  moyen  du  rampant  B,  arrive  devant  les  tuyèrei 
qui  projettent  de  l'air  chauffé  dans  les  tuyaux  G,  placés  dans  la 
dieminée  d'appel  K.  Un  distributeur  mécanique,  ou  deux  registres  C, 
facilitent  le  chargement  de  la  grille  sans  refroidissement  du  foyer. 
Deux  ouvertures  I  sont  disposées  au  besoin  pour  injecter  de  va- 
peur d'eau  le  combustible  enflammé.  Un  ouvrier  peut,  s'il  est  né- 
cessaire, se  tenir  dans  la  chambre  J  pour  décrasser  la  grille. 

La  chaleur  produite  par  la  combustion  de  l'oxyde  de  carbone 
porte  au  rouge  les  matières  à  calciner,  placées  sur  la  sole  du  four 
àréverbère  A.  Elles  tombent  par  une  ouverture  D,  déjà  séchées  par 
la  chaleur  perdue  qui  échauffe  la  plate-forme  du  four,  lorsque  par 
la  porte  E  on  a  déchargé  le  four  au  moyen  de  râbles  en  fer.  Les 
matières,  rouges  encore,  peuvent  tomber  dans  des  caisses  remijlies 
rt'eau  froide.  Nous  reviendrons  /'lus  loin  sur  \es  a\a'[vU?,ça  ofi^ 
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peuvent  résulter,  dans  l'industrie,  de  la  substitution  des  combus- 
tibles gazeux  aux  combustibles  solides. 

Cassage.  —  Lorsque  les  matières  à  broyer  ont  été  calcinées ,  il 
faut,  avant  do  les  soumettre  à  la  porphyrisation,  les  amener  à  Tétat 
de  poussières  plus  ou  moins  grossières  afin  de  les  éplucher. 

En  effet,  la  calcination  a  pour  but  encore  de  déterminer  des  colo- 
rations plus  visibles  dans  les  roches  calcinées  que  dans  les  roches 
brutes  et  d'offrir  de  plus  grandes  facilités  pour  un  épluchage  soigné. 

Une  première  méthode  consiste  en  un  cassage  à  la  main ,  au 
moyen  d'une  forte  batte  ^  ou  d'un  pilon ,  comme  celui  dont  les 
paveurs  se  servent  pour  enfoncer  et  battre  les  pavés. 

Lorsqu'on  opère  le  cassage  à'  la  batte,  on  élève  à  la  hauteur  de 
ceinture  d'homme ,  compris  la  pierre  de  grès  très-dur  qui  doit  le 
recouvrir,  un  massif  de  5o  à  55  centimètres  carrés.  La  pierre  de 
grès  est  épaisse  et  présente  une  légère  pente  de  l'arrière  à  l'avant 
qu'occupe  l'ouvrier  qui  fait  le  cassage.  Cette  méthode  s'applique 
tout  autant  à  la  confection  du  ciment  qu'à  la  pulvérisation  des 
matériaux  qui  ont  besoin  d'être  triés  avec  soin ,  comme  les  silex 
dans  la  fabrication  des  cailloutages  anglais,  comme  les  feldspaths 
dans  la  fabrication  des  porcelaines.  Les. trois  autres  côtés  de  la 
pierre  sont  garnis  d'un  rebord  en  bois  d'environ  3o  centimètres, 
dont  le  but  est  d'arrêter  les  fragments  plus  ou  moins  gros  que  le 
coup  de  batte  pourrait  faire  sauter. 
Fig.g4.      La  batte  [Jîg,  84)  est  un  disque  oblong  A  en  bois  de 
charme,  assez  épais,  de  i5  centimètres  de  diamètre  dans 
la  partie  la  plus  large,  sur  18  d'épaisseur.  A  peu  près  vers 
le  milieu  de  cette  épaisseur,  dans  la  direction  du  plus  grand 
axe ,  on  fait  un  trou  rond ,  propre  à  recevoir  une  sorte  de 
/ItvtVA  manche  B,  long  d'environ  11  centimètres.  La  face  de  la 
•••-.  0.1  ^^^g  ^^j  gpj,^  ^  briger  les  matériaux  est  plus  large  que 

'^  l'autre;  elle  est  armée  de  clous  dont  la  tête  pointue  offre 
-^      une  grande  résistance  au  corps  dur  qu'il  s'agit  de  briser. 
Lorsque  les  matériaux  sont  très-durs ,  comme  du  ciment ,  par 
exemple,  fait  avec  des  cazettes  hors  d'usage  après  un  nombre 
considérable  de  cuissons,  à  surfaces  très-vi  tri  fiées,  à  pâte  très- 
résistante  ,  on  remplace  la  batte  par  un  marteau  de  fer  à  long 
Boanche  qu'on  nomme  masse, 
Oa  peut  encore  écraser  les  matériaux,  texvàw?»  ^t^%m«\v\aJK\^ , 
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sur  un  sol  résistant,  formé  de  grosses  et  larges  pierres  juxta- 
posées d  un  grès  toujours  très-dur.  On  remplace  la  batte  par  mie 
demoiseUe,  sorte  de  pièce  de  bois  longue  et  ferrée ,  dont  les  pa- 
veurs font  usage  pour  enfoncer  les  pavés,  liais  cette  méthode  est 
moins  rapide  et  plus  fatigante  pour  Foavrier  que  celle  qui  consiste 
à  mettre  à  ceinture  d*bomme  Tobjet  à  briser. 

11  est  convenable  dans  tous  les  cas  d'humecter  les  maténanx  à 
briser  avant  de  les  soumettre  à  Taction  de  la  batte ,  afin  de  fixer 
autant  que  possible  leur  poussière ,  qui ,  répandue  dans  Fair,  occa- 
sionnerait des  accidents  fort  graves  par  son  introduction  dans  les 
organes  respiratoires.  On  les  humecte  en  les  mouillant  à  Faide 
d^arrosoirs. 

Lorsqu'on  a  beaucoup  de  matière  à  concasser,  il  devient  trop 
long\  trop  fatigant  et  trop  coûteux  de  les  diviser  à  la  batte ,  à  la 
masse,  à  la  demoiselle, 

Priwncg  hexagone».  — On  peut  les  faire  passer  entre  deux  prismes 
hexagones  en  fonte  de  fer  durcie  tournant  horizontalement  sur  leur 

axe ,  conmie  les  cylindres  d'un  laminoir; 
cette  méthode  est  en  usage  en  Angle- 
terre; elle  réduit  avec  une  grande  célé- 
rité les  terres  cuites  pour  ciment  en 
fragments  avellannaires  (^g.  85).  Le 
broyage  est  terminé  dans  des  moulins  à 
noix ,  comme  sont  les  moulins  pour  ex- 
traire les  huiles  de  leurs  graines,  pour  moudre  le  café,  etc. 

ISjiindres  oanaelét.  —  Le  même  travail  s'opère  encore  avec  des 
cylindres  cannelés  (fig,  86),  lorsqu'on  veut  surtout  avancer  la 
trituration.  Un  seul  des  cylindres  A  reçoit  le  mouvement  d'un 

Hr  M. 
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donne  la  vitesse  convenable.  Le  second  cylindre  B  se  trouve  en- 
traîné par  le  premier. 

Cyiîndret  unit.  —  La  séparation  des  parties  fines  des  parties 
grossières  se  fait  au  moyen  d'un  criblage.  Le  cassage  commencé 
par  les  cylindres  cannelés  est  terminé  souvent  par  le  passage  entre 
(les  cylindres  unis  [fig,  87).  De  même  que  dans  les  cylindreg 
cannelés,  une  disposition  particulière,  que  nous  allons  décrire, 

FIg.  87. 


permet  l'écartement  des  cylindres,  lorsqu'un  gros  fragment  oppose 
trop  de  résistance  à  l'écrasement.  Le  premier  cylindre  A  porte 
sur  deux  paliers  fixes  C;  les  paliers  D,  qui  supportent  le  second 
cylinilre  B,  sont,  au  contraire,  mobiles  et  glissent  sur  des  cou- 
lisses IlL  Le  cylindre  B  peut  de  la  sorte  s'écarter  du  cylindre  A. 
Lorsque  l'obstacle  n'agit  plus,  le  cylindre  B  revient  au  contact  au 
moyen  de  poids  M  agissant  à  l'extrémité  du  bras  de  levier  LKJ, 
qui  tourne  autour  du  point  G.  Le  tout  est  maintenu  solidement 
dans  un  massif  de  fonte  EF.  Ce  système  est  employé  dans  la  fa- 
brique d' Arboras ,  près  de  Lyon ,  pour  le  broyage  du  quartz  ;  et  la 
séparation  des  parties  fines  des  parties  moins  broyées  se  fait  au 
moyen  du  criblage. 

Booards.  —  Les  machines  à  piler  les  plus  généralement  adoptées 
sont  encore  les  hocarch  [fg.  88),  en  tout  semblables  à  ceux  dont 
on  fait  usage  dans  les  usines  métallurgiques  :  le  bocard  est  com- 
posé d'une  série  de  pilons  B,  B,  formés  de  poutres  de  bois  termi- 
nées par  une  sorte  de  socle  D,  dont  les  dimensions  et  la  nature  va- 
rient avec  le  degré  de  finesse  qu'on  veut  obtenir,  comme  encore 
avec  la  nature  de  la  pâte  qu'on  veut  préparer  ;  il  faut  éviter  le  fer 

'on  doit  fabriqjUet  à^s»  ^o\.<?:t\^^  o^ 
*ipa\e  quaWVè.  Cft«»  ^Wowe»  «sssx 
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mis  en  mouvement  par  un  arbre  de  couche  A  qui  communique 


laoïàt  avec  une  roue  liydrauliquo ,  tantôt  avec  une  machine  à 
vapeur,  tantdt  enfin  avec  un  moulin  h  vent;  l'arbre  porte  sur 
Km  contour  des  cames  G  qui  soulèvent  les  pilons  à  l'aide  de  men- 
tnuiets  C.  Les  pilons  battent  dans  une  même  auge  E  dont  le  fond 
est  formé,  suivant  les  conditions  de  la  fabrication,  soit  par  une 
forte  plaque  de  tôle  ,  soit  par  un  pavage  très-épais  de  grés  très- 
dur,  établi  sur  des  fondations  trés-solides ,  et  dont  les  parois  laté- 
rales sont  formées  par  des  grilles  de  fer  ou  des  plaques  de  tôle 
percées  de  trous,  si  l'introduction  d'une  quantité  notable  d'oxyde 
de  fer  ne  peut  apporter  aucun  préjudice  à  la  fabrication. 

On  n'a  pas  besoin,  dans  le  plus  grand  nombre  des  cas,  de  faire 
passer  un  cours  d'eau  dans  les  auges  du  bocard  ;  mais  il  est  bon 
d'humecter  toujours  d'une  petite  quantité  d'eau  la  matière  à  bo- 
carder,  pour  éviter  le  dégagement  d'une  poussière  nuisible  à  la 
santé  des  ouvriers. 

Nous  pouvons  dire  qu'en  général  le  bocard,  dans  ses  applica- 
lions  aux  arts  céramiques,  a  des  inconvénienls  très-gra\es,  à 
cause  du  bruit  assourdissant  dont  son  action  est  accompagnée ,  et 
de  l'ébranlement  considérable  qu'il  cause  au  bâtiment  qui  le  rei)- 

Sou»  ee  rapport,  les  moulins  à  meules  verlica\e%  oHïfewV  à«* 
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qive  nous  allons  déci 
aciivilé  dans  la  belli 
de  Mettlach ,  près  d 
bourg;  une  roue  vi 
{.fis-  89).  d'un  poi 
dérable,  consolidée 
arnuilureâ  G,  repo; 
(itiilMU  B.  qui  r¥Ç4 
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«m  iTbb  ubre  rattkal ,  à  râir  f  ■■  oiB  F.  L'aifa*  ■. . 

du»  les  ficttcs  de  fcr  qu  ■ 
m  extréaûtfe  E  et  D  d 
aAte  11  pivote  s 
de  tnmsblîoB  cimriaiic  b  r 
le  nnleaii  compresnir,  et  fiesi  taxa  Li  psERC^K  TaBniK 
H  avec  une  peUe  soBï  àiM  pUB^e.  La  Mede  B  pa«  cGK  f  iBK 
ou  de  pluseius  piems  dr  gics;  «■  ■>  p^  h^in  fiaiiki, 
OQ  la  foDte  pour  tts  pâtes  lotanfleHot  eoiatce».  a^^ae 
te  commnos  et  les  ciae«ls  à  cnettes,  étav.  at.  L'vkiv  H 
a  bois  frelté  pu-  de  larges  fcnwB  cm  IomI  ommk  at  fcB. 
K  DD  grand  nambrede  «s  aDafiie.  ^  ^ffi^eAs  waÊtma 
UDènent ,  Unt  de  l'exiênev  qae  de  tnÉéneiv  é>  fbl^. 
tière  qui  n'est  pas  snSammest  bnim.  D*  fole.  le  wêi^ 
tnddage,  de  réunioD  des  meales  aax  x^  hdrâaCMS  *( 
aax  du  système,  peut  tarier  à  ïaSm:  Tue  mtial  peal 
n  fer  forgé  [^-90]  et  recnoirir  mamnmeat  fm  ielutf. 
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Le  plateau  sur  lequel  circulent  les  meules  verticales  peut  èire  1 


'M- 


tormé  de  grilles  de  fonte  qui  font  tamis;  il  peut  être  formé  de 
plaques  de  fonle  reliées  avec  un  espace  annulaire  à  barreaux  sur 
lesquels  les  friigments  broyés  sont  poussés  pour  ttre  criblés  par  des 
mcloirs  disposés  convenablement.  D'autres  racloirs  ramènent  sous 
les  roues  les  parties  trop  grossières  pour  passer  à  travers  les  bar- 
reaux. Cette  disposition  parait  assez  avantageuse. 

Dans  un  moulin  qui  fonctionne  dans  la  fabrique  de  grès  du 
Waux-Hall,  près  de  Londres,  il  existe  à  la  circonférence  du  pla- 
teau, en  dehors  du  passage  des  roues,  un  crible  qui  laisse  passer 
tout  co.  qui  est  suffisamment  broyé.  Un  long  râteau  ramène  sous 
l'action  do  la  roue  toutes  les  parties  qui  n'ont  pu  s'échapper  par 
le  crible;  de  la  sorte  le  criblage  et  le  repassage  s'opèrent  d'eux- 
mêmes. 

On  peut  donner  à  la  meule  verticale ,  surtout  lorsqu'elle  est  en 
grès,  des  surfaces  unies  A  qui  agissent  comme  par  écrasement, 
raccordées  régulièrement  à  des  surfaces  rugueuses  qui  travaillrat 
avfv  iwp aorte,  de déchiTem^ni  [fif^.  (^Cl^.\.BlTOewte\Mli«ll6  tourne 


TECHNOLOGIE  CÉRAMIQUE.         47 

sur  son  axe  B  en  roulant  sur  un  plateau  D;  l'arbre  C,  mis  en 
mouvement  au  moyen  d'un  manège ,  entraîne  la  meule  solidement 
maintenue  sur  son  axe  par  un  ensemble  d'armatures  en  fer  :  un 
râteau  de  bois  ou  de  fer  E  force  les  parties  broyées  qui  n'ont  pu 
s'échapper  par  le  crible  pour  tomber  dans  la  caisse  F,  à  repasser 
sous  la  meule  A. 

Lorsque  le  mouvement  de  rotation  de  l'arbre  vertical  est  trans- 
mis par  la  partie  inférieure  {fi^,  91),  le  plateau  doit  être  percé  d'une 
ouverture  et  placé  sur  un  massif  II,  percé  lui-même  d'un  trou  par 
lequel  passe  l'arbre  B  pivotant ,  ou  sur  deux  crapaudines  ou  dans 
une  crapaudine  I  et  sur  un  épaulement  ordinairement  placé  dans  le 
massif  qui  supporte  le  plateau ,  et  qui  décharge  la  roue  d'angle  F 
du  poids  de  l'arbre  et  de  celui  de  la  roue  G.  Dans  cet  exemple , 
pris  dans  .la  fabrication  de  la  poudre,  les  deux  meules  verticales 
en  fonte,  ayant  un  poids  de  5,5oo  kilogrammes,  reposent  sur  une 
plate-forme  en  fonte;  les  meules  ont  i", 5o  de  diamètre,  une 
épaisseur  à  la  circonférence  de  o",  5o.  Le  diamètre  de  la  plate- 
forme est  de  2  mètres.  Chaque  meule  est  traversée  par  un  axe  en 
fer  EE ,  emboîté  d'un  côté  dans  l'arbre  vertical  B ,  de  l'autre  côté 
dans  un  système  en  charpente,  fixé  solidement  à  l'arbre  vertical  ; 
deux  petits  racloirs  D,  attachés  à  l'arbre  mobile ,  suivent  immé- 
diatement les  meules  ;  deux  grattoirs  C  frottent  constamment  sur 
chaque  meule  pour  en  détacher  les  matières  adhérentes,  si  la  ma- 
tière est  broyée  sous  forme  de  pâte  malléable. 

Hoolin  à  meolet  borbontalet  mobiles.  —  Dans  le  Second  SVS- 

tème  dont  nous  avons  parlé  plus  haut ,  le  plateau  tourne  sous 
les  meules  qui ,  mobiles  sur  leur  axe ,  ne  changent  pas  de  place  ; 
des  moulins  de  cette  espèce  sont  établis  dans  la  fabrique  de 
poudre  de  Schemess,  vers  l'embouchure  de  la  Tamise;  la  ma- 
nufacture de  Sèvres  en  possède  deux  destinés  au  broyage  du 
ciment  et  des  matières  qui  entrent  dans  la  composition  des  pâtes 
de  porcelaine.  Dans  le  moulin  servant  au  broyage  du  ciment ,  les 
meules  et  le  plateau  tournant  sont  en  fonte  ;  dans  le  moulin  dont 
l'usage  est  réservé  pour  les  matériaux  propres  à  faire  de  la  porce- 
laine, les  meules  et  le  plateau  sont  en  grès  très-dur  :  il  importe 
d'éviter  le  fer,  qui  pourrait  souiller  les  pâtes* 

Nous  allons  àonner  la  description  do  ce  dernier  [fi^,  ^i\  ^'i 
est  prise  (kms  le  portefeuille  industriel  du  Conservalovr©  à^s  ^^^'» 
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son  axe  B  en  roulant  sur  un  plateau  D  ;  l'arbre  C ,  mis  en 
A.oravement  au  moyen  d'un  manège ,  entraine  la  meule  solidement 
tenue  sur  son  axe  par  un  ensemble  d'armatures  en  fer  :  un 
de  bois  ou  de  fer  E  force  les  parties  broyées  qui  n'ont  pu 
par  le  crible  pour  tomber  dans  la  caisse  F,  à  repasser 
la  meule  A. 
lorsque  le  mouvement  de  rotation  de  l'arbre  vertical  est  trans- 
par  la  partie  inférieure  [fig,  91),  le  plateau  doit  être  percé  d'une 
<]»iaverture  et  placé  sur  un  massif  H,  percé  lui-môme  d'un  trou  par 
l^Mpid  passe  l'arbre  B  pivotant ,  ou  sur  deux  crapaudines  ou  dans 
crapaudine  I  et  sur  un  épaulement  ordinairement  placé  dans  le 
if  qui  supporte  le  plateau ,  et  qui  décharge  la  roue  d'angle  F 
poids  de  l'arbre  et  de  celui  de  la  roue  G.  Dans  cet  exemple , 
is  dans  .la  fabrication  de  la  poudre ,  les  deux  meules  verticales 
fonte,  ayant  un  poids  de  5,5oo  kilogrammes,  reposent  sur  une 
Illtfe-forroe  en  fonte;  les  meules  ont  i",5o  do  diamètre,  une 
^■isseur  à  la  circonférence  de  o",  5o.  Le  diamètre  de  la  plate- 
ftime  est  de  1  mètres.  Chaque  meule  est  traversée  par  un  axe  en 
•r  EE ,  emboîté  d'un  côté  dans  l'arbre  vertical  B ,  de  l'autre  côté 
étOA  un  système  en  charpente,  fixé  solidement  à  l'arbre  vertical  ; 
denx  petits  racloirs  D,  attachés  à  l'arbre  mobile ,  suivent  immé- 
diatement les  meules  ;  deux  grattoirs  C  frottent  constamment  sur 
diaque  meule  pour  en  détacher  les  matières  adhérentes,  si  la  ma- 
tière est  broyée  sous  forme  de  pâte  malléable. 

Koolin  à  meulet  horisontales  mobîlet.  —  Dans  le  se<;ond  sys- 
t&ne  dont  nous  avons  parlé  plus  haut ,  le  plateau  tourne  sous 
les  meules  qui ,  mobiles  sur  leur  axe ,  ne  changent  pas  de  place  ; 
des  moulins  de  cette  espèce    sont  établis  dans  la  fabrique  de 
*  poudre  de  Schemess,  vers  l'embouchure  de  la  Tamise;   la  ma- 
^   ndhcture  de  Sèvres  en  possède   deux  destinés  au  broyage  du 
I  Cfawnt  et  des  matières  qui  entrent  dans  la  composition  des  i)âte» 
Lift ppreelaine.  Dans  le  moulin  servant  au  broyage  du  ciment ,  les 
IBhéS  et  le  plateau  tournant  sont  en  fonte;  dans  le  moulin  dont 
'«^rvé  pour  les  matériaux  proi)res  à  faire  de  la  i)orce- 
s  et  le  plateau  sont  en  grès  très-dur  :  il  importe 
\  pourrait  souiller  les  pâtes* 
!er  la  description  de  ce  dernier  [fi^,  ç^j^Y  ^\> 
^rtefeuille  industriel  du  ConservaWvt^  0«g»  k 
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itiers.qui  fait  connallre  tous  les  eystëmes  de  broyage  eiiiplo;^ 
la  nuDuracturc  de  porcelaine  de  Sèvres. 


s  meules  en  grès  A  accouplées  tournent  librement  autour 
arbre  H  6\é  par  chacune  de  ses  extrémités  dans  un  œil  0 
sment  attaché  par  une  plate-formo  EQ  au  montant  G  qui  fait 
e  de  la  charpente  de  l'atelier;  cet  arbre  est  renflé  au  milieu 
;  partie  percée  d'une  ouverture  circulaire,  par  laquelle  pasae 
re  C  qui  reçoit  le  mouvement  du  moteur  principal  par  l'in- 
édiaire  d'une  roue  F.  La  partie  inférieure  de  ce  même  arbre  I 
e  sur  une  crapaudine  K  solidement  établie  sur  un  massif  en 
e  de  taille  J;  le  pivot  porte  un  renDement  sur  lequel  repose 
vette  B  consolidée  pardes  armatures  en  funte.  Une  clavette  P 
solidaires  l'arbre  et  la  cuvette  dont  le  fond  «%llima&  d'una 
!  Jf  gai  tourne  par  consétr  -  Yaxo  C,  ftxi  i^'nXnXTksni. 


TECHNOLOGIE  CÉRAMIQUE.  4o 

par  frottement  la  roue  A  dans  un  mouvement  de  rotation  autour 
le  Tarbre  horizontal  H. 

On  voit  facilement  (fig.  g3)  comment  les  meules  sont  fixées 
&ur  Tarbre  qui  les  traverse  au  moyen  de  plaques  de  fonte  R  pla- 
cées de  chaque  côté  et  reliées  au  moyen  de  chevilles  ou  de  bou- 
lons assemblés  dans  les  orifices  S  [fig.  94)* 

FIg.  »•» 


Nous  avons  vu  la  disposition  qui  permet  aux  cylindres  broyeurs 
de  laisser  passer  les  fragments  d'un  volume  trop  considérable; 
une  disposition  analogue  très-simple  laisse  les  meules  verticales 
libres  de  monter  et  de  descendre.  L'arbre  H  (fig,  96  )  peut  pren- 
dre dans  le  sens  vertical  un  mouvement  de  va-et-vient  au  moyen 
de  la  tige  T  qui  le  guide  dans  deux  bagues  M  boulonnées  sur  le 
montant  G.  S'il  se  présente  sur  le  plateau  N  des  fragments  trop 
volumineux,  Tarbre  H  se  soulève  pour  retomber  lorsque  l'obstacle 
a  cessé  d'agir  ou  lorsque  les  fragments  trop  résistants  sont  écrasés. 

La  seule  précaution  à  prendre  dans  ce  mode  de  broyage  est 
de  maintenir  la  circonférence  de  la  meule  verticale  légèrement 
inclinée  vers  le  centre  du  plateau  mobile,  pour  que  le  broyage  se 
fasse  simultanément  par  écrasement  et  par  déchirement. 

PoRpHYRisATiON.  ~  On  a  souvent  besoin  dans  la  fabrication 
des  poteries  fines  d'obtenir  un  broyage  plus  complet  que  celui 
que  permettent  les  moyens  que  nous  venons  d'exposer.  La  divi- 
sion de  la  matière  dans  des  conditions  de  ténuité  complète  s'opère 
par  friction  entre  deux  corps  durs  ;  on  commence  dans  tous  les 
cas  par  séparer  des  matières  pilées  la  poussière  la  plus  fine  sur 
laquelle  on  agit  :  on  procède  par  criblage. 

Crible.  —Le  crible,  soit  rond,  soit  rectangulaire,  est  tantôt  à 
fond  de  tôle  percé  de  trous,   tantôt  à  mailles  \Aus  0\\  t£VQVJN& 
?rr^e8,  c'est-à-dire  à  fond  de  fils  de  fer  ;  il  est  mù  yvày  wxv^i  ^fe^V 
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vation  de  la  force  qui  Tait  mouvoir  les  machines  chaînées  du 

broyage  (bocards  ou  meules  ). 

f^  M  Biutoin.  --  On  peut  encore  cri- 

II  bler,  comme  on  le  fait  à  Oun- 

tilly,  dans  des  cylindres  ou  dau 
des  prismes  hciagonaiu  garais  de 
résoaux  métalliques,  dont  l'axe 
est  plus  ou  moins  incliné.  Géné- 
ralement cette  inclinaison  est  de 
S:t  degrés.  La  matière  sèche  et 
pulvérulente  entre  par  la  partie 
supérieurc(^if.  96)  du  cylindre  A; 
lecylindre  tourne  sursOD  axe, son- 
vent  avec  un  mouvement  de  trem- 
blement qui  rend  plus  facile  et 
plus  prompte  la  séparation  des 
matières  fmes  et  grossières;  b 
poussière,  réunie  dans  unerigoleB 
se  rend  dans  une  chambre  C,  d'où 
l'ouvrier  l'enlève  pour  la  conduire 
aux  cuves  de  mélange.  Une  enve- 
loppe de  bois  D  protège  les  ou- 
vriers du  contact  des  poussières 
qui  sont  dangereuses  pour  les  01^ 
pnes  respiratoires. 

Dans  quelques  blutoirs  {fig.  97) 

on  facilite  le  passage  des  madères 

sufiisamment  broyées  au  moyen 

-  do  brosses  mobiles  C,  C  fixé^  à 

l'armature  D  qu'enlratne  dans  un  mouvement  de  rotation  l'arbre  A; 

dans  ce  cas,  le  cylindre  tamiaeur  B  ne  prend  aucun  mouvement. 
Tournante.  —  On  donne  le  nom  de  moulins  ou  de  toumarUs  aux 

appareils  qui  servent  à  porphyriser;  ils  ag^isseat  pat  trituration  ou 

par  frnttcment. 
Nous  n'avons  pas  à  nous  occuper  ici  du  moteur  qui,  suivant  les 

circonstances,  sera  l'air,  l'eau,  la  vapeur,  la  force  musculaire  dM 

animaux  de  trait.  Nous  n'avons  pas  non  plus  à  donner  toui  lea 

vxÎF'    '        '  'missioa  du  mouvement  aux  meules  qui  sont  en  gé- 
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néral  en  nombre  considérable  dans  une  mËmo  uiiiiK 

e  perdions  pas  de  v 


5i 


;  il  sufQl  que 
le  qu'il  esl  in- 
dispensable de  pouvoir  arrêter  une  quel- 
conque des  meules  sans  arrêter  1o  mou- 
vement des  autres. 

Le  moulin  proprement  dit  est  toujount 
composé  de  deux  parties  dures,  dont 
l'une,  inférieure,  est  Hxe,  et  dont  l'autre 
est  mobile  autour  d'un  axe. 

La  partie  inférieure  est  presque  tou- 
jours une  pierre  dure  (grès  ou  siles), 
ordinairement  cylindrique,  à  surface  supérieure  parfaitement  plane, 
placée  dans  le  fond  de  la  iinelte  ou  cwclle  qui  doit  contenir  les 
matières  â  broyer.  Lorsque  le  mouvement  des  meules  supérieures 
vient  d'en  bas ,  elle  est  percée  d'un  trou  par  lequel  passe  l'axe  de 
rotation;  quand  le  mouvement  vient  d'en  haut,  elle  ne  reçoit  que 
la  crapaudine  par  laquelle  pivote  la  meule  supérieure;  dans  un 
grand  nombre  de  cas  sa  surface  est  intacte;  quelquefois  enfin  elle 
porte  une  espèce  de  cavité  dans  laquelle  pénètre  une  partie  sail- 
lante correspondante  portée  par  la  meule  supérieure. 

Cette  meule,  en  effet,  présente  des  formes  extrêmement  va- 
riées; tantôt  elles  sont  cylindriques  A  {/îg.  gS)  avec  une  échan- 
crure  B;  deux  cavités  C,  C  livrent  passage  aux  ferrements  qui  la 
forcent  à  tourner  sur  elle-même;  tantôt  elle  est  ovale,  et  dans  ce 
cas  il  n'est  pas  besoin  d'échancrure  :  les  meules  cylindriques  et 
tes  meules  ovales  sont  répandues  en  Saxe,  à  Paris,  etc.  En  An- 
gleterre, on  leur  donne  des  formes  différentes.  Dans  une  meule 
cylindrique,  par  exemple,  on  enlèvera  deux  portions  cylindri- 
ques {Jrg.  99),  ou,  ce  qui  remplit  le  même  but,  on  taillera  deux 


rigoles  verticales  et  cylindriques  dont  les  axes  se  trouveront  ilans 
le  même  plan  que  l'axe  de  la  meule  (,%.  toi>\  :  im  donne  quel- 
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quefois  à  la  partie  inférieure  de  cette  meule  une  forme  aailknle 
Fi|.  iM.  qui  pénètre  dans  une  sorte  de  cuvette  formée 

dans  la  meule  inférieure  {fg. 


Tïï 


J 


La  meule  supérieure  agit  souvent  de  tout  eon 
poids  sur  la  meule  inférieure  ;  l'arbre  qui  la  In- 
verse n'a,  dans  ce  cas,  d'autre  fonction  que  de 
la  faire  tourner;  l'œil,  par  lequel  il  passe,  eet  alors  carré  (^.gg 
t  loi);  quelquefois  encore,  pour  donner  à  cet  aiiire  plus  de  loToe, 
Ft.  iM.  un  le  coude  pour  former  un  appendice  B  (fg.  loa)  qnî 
entre  dans  l'une  des  cavités  C  [fig.  g8). 

Pour  éviter  que  l'arbre  n'altère  la  meule  supérieure 
par  son  contact  et  par  la  pression  qu'il  exerce,  on  peut 
garnir  la  cavité  de  la  meule  traversée  par  l'arbre  d'uiw 
pièce  de  fonte  ou  de  fer  qui  présente  une  résistance  pins 
considérable  que  le  grës  :  pour  faciliter  le  transport  el 
l'examen  des  meules  qui  doivent  être  repiquées  do  temps 
en  temps,  on  ajuste  en  même  temps  que  le  pièce  dont 
noue  parlons  ici  {fi^.  io3]  et  qui  est  solidement  soudée, 
deux  crochets  U,  U  dans  lesquels  on  peut  faire  passer  une 
corde  pour  soulever  la  meule  et  la  transporter  hors  de  l'atelier  : 
la  pièce  de  fonte  présente  d'ailleurs  trois  ouvertures ,  une  cen- 
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traie  que  traverse  l'axe  H  ;  les  autres  Q,  Q  [fg.  104  ),  par  lesquelles 
pénètrent  les  crampons  dont  le  but  est  d'entraîner  la  meule  dans 
un  mouvement  de  rotation  sur  elle-même. 

On  peut  encore,  soit  adapter  W  l'anna- 
e  elle-même  les  anneaux  U  qui  viendront 
de  fonte  en  ajoutant  au  modèle  de  petits  ren- 
forts pour  consolider  la  soudure  (^.  io5), 
soit  encasier  sur  la  meule  une  pièce  de  fimte 
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Flff.  107. 


OU  de  fer  B  [fig,  loG)  portant  deux  anneaux  C  et  deux  tenons  E; 
Fig.  106.  Tarbre  A  se  termine  par  une  pièce 

mobile  échancrée  en  D  [fig,  107) 
qu'on  peut  faire  monter  ou  des- 
cendre, et  fixer  à  la  hauteur  voulue 
au  moyen  de  chevilles  qui  traversent 
Farbre  :  on  fait  descendre  la  che- 
ville d'un  trou  lorsque  par  suite  de 
l'usure  de  la  meule  supérieure  les  tenons  E,  E  cessent  de  se  loger 
dans  les  échancrures  D,  D. 

Quelle  que  soit  la  forme  de  la  meule ,  l'é- 

chancrure  doit  porter  un  biseau  qui  facilite 

Tengrain  ;  on  se  représente  l'effet  de  ce  biseau 

Dyu  en  dessous  (fig.  108},  lorsque  la  meule 

est  en  mouvement. 

Lorsque  la  meule  n  agit  pas  de  tout  son 

poids  sur  la  meule  fixe,  une  nillc  soudée  sur  la  partie  supérieure 

de  la  meule ,  traversée  par  l'axe ,  reçoit  un  crochet  qui  attache  la 

Flff  108  meule  directement  à  l'arbre;  la  queue  de  ce 

crochet  est  garnie  d'un  pas  de  vis  sur  lequel 
tourne  un  écrou  qui  relève  la  meule  par  une 
action  qu'on  ménage  à  volonté. 

Nous  terminerons  ces  généralités  en  décri- 
vant avec  les  détails  nécessaires  la  dispo- 
sition des  moulins  de  la  manufacture  de 
SèvTos  {Jîg.  109).  A  est  la  meule  dormante  sur  laquelle  repose  la 
meule  supérieure  B  portant  l'échancrure  et  le  biseau  dont  nous 
avons  déjà  parlé  ;  ces  deux  meules  sont  placées  dans  une  cuve  en 
bois  C  qu'on  vide  au  moyen  d'une  vanne  D  qui  peut  être  levée 
suivant  les  besoins  :  lorsqu'elle  est  enlevée ,  la  matière  broyée 
descend  dans  la  cavité  qu'elle  laisse  libre  et  s'échappe  par  un 
tuyau  E  maintenu  bouché  par  un  tampon  de  bois  F  ;  l'arbre  H 
fait  tourner  la  meule  au  moyen  de  deux  crampons  Q,  Q  qui  des- 
cendent dans  l'armature  de  fer  soudée  sur  la  meule  [fig,  io3)  : 
il  reçoit  lui-même  son  mouvement  d'une  roue  K  engrenant  avec 
une  roue  d*angle  fixée  directement  sur  un  arbre  de  couche  commun 
à  plusieurs  tournants  ;  l'arbre  H  traverse  un  manchon  qui  le  com- 
mande lorsque  le  levier  L  tournant  autour  du  poiivlM.e«l^\^^vâ»%^\ 
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n-  manrlion  lourno  eut  lui-même  )«iulant  le  travail  du  moulii: 
il  est  maintenu  dans  un 
posilion  verticale  parlei  I 
couaùnets  B  et  T  b 
lonnés ,  t'un  sur  les  pi^  1 
cesJ,  et  l'autre  «ir  un 
traverse  S  commune  i  I 
tous  les  moulins  mis  M  '  | 
mouvement  parler 
arbre  de  couche. 

Pour  arrêter  le  mou- 
vement des  meules,  i 
suffit  de  lever  le  levierL;  I 
on  fait  ainsi  glisser  le 
manchon  à  griffes  N  sur 
l'arbreHparlequelilesl 
entraîné  dans  un  mou- 
moment  de  rotation  à 
l'aide  d'une  petite  cla- 
\ette  0,  jusqu'à  ce  que 
la  griffe  abandonne  les 
croisillons  de  la  roue  K; 
à  ce  moment,  l'axe  G 
ne  fait  plus  tourner  que 
Id  roue  K  et  le  manchon 
dont  le  poids  est  sup- 
porté par  l'épaulement 
qui  le  termine  sur  le 
coussinet  T  :  le  moulin 

Une  coupe  du  manchon  de  la  roue  qui  commande  et  de  l'em- 
brayage {_fig.  no)  donne  une  idée  bien  exacte  de  la  manière  dont 
l'appareil  fonctionne.  La  partie  inférieure  de  l'arbre  est  réunie  aux 
tenons  à  l'aide  d'ime  clavette  P  qui  les  rend  solidaires  ;  lorsque 
la  meule  est  neuve  on  soulève  l'axe  H  dont  la  partie  supérieure 
ne  rencontre  pas  l'extrémité  de  l'arbre  de  couclie  G.  Lorsque  les 
meules  diminuent  d'épaisseur,  par  suite  d'un  travail  coalinu., 
loraqae  les  tenons  cessent  d'être  ■  v'*'^'^  «\Vta\ii«t  >». 
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lie  dans  un  mouvement  de  rotation ,  il  suffit  de  faire  descendre 
breH. 

On  doit  disposer  le  système  différemment 
pour  les  meules  dont  les  arbres  ne  peuvent 
être  élevés  à  cause  de  Tarbre  do  couche  ; 
pour  tous  ceux  par  exemple  qui  sont  placés 
en  arrière  de  celui  que  nous  avons  des- 
siné. Dans  ce  cas  Textréraité  P  de  Tarbre 
est  percée  de  trous  qui  reçoivent  les  che- 
villes traversant  à  la  fois  l'arbre  et  la  boite 
qui  porte  les  tenons  Q;  la  meule  étant 
neuve,  la  boite  est  placée  le  plus  haut  pos- 
sible, pourvu  que  les  tenons  pénètrent 
dans  les  cavités  qui  doivent  les  recevoir  ; 
lorsque  les  meules  sont  assez  usées  pour 
que  ces  tenons  ne  les  fassent  plus  tourner, 
on  descend  la  boite  jusqu'au  trou  suivant 
dont  les  distances  sont  en  rapport  avec  les 
longueurs  des  tenons. 

Lorsqu'on  veut  enlever  les  meules  des 
tinettes  ou  cuvelles  qui  les  contiennent, 
on  enlève  les  crapaudines  R  en  dévissant  les 
écrous;  on  relire  les  supports  S  et  les 
écrous  des  crapaudines  T  en  les  rempla- 
çant par  des  madriers  qu'on  dispose  sur 
les  cuvelles,  et  sur  lesquelles  les  manchons  I 
viennent  buter  en  descendant  ;  on  les  re- 
en  dégageant  les  roues  d'engrenage  et  faisant  glisser  les 
res  et  les  manchons  qu'on  enlève  ensuite;  enfin,  en  passant 
s  les  anneaux  U  des  cordes  assez  fortes,  on  soulève  la  meule  au 
l^en  des  poulies  mouflées  attachées  aux  charpentes  supérieures. 
.a  manœuvre  de  ces  meules  se  fait  encore  assez  commodément 
qu'on  ne  peut  déplacer  les  roues  d'angle,  en  composant  l'arbre 
deux  pièces  réunies  au  moyen  d'une  espèce  de  fourchette ,  et 
solidées  par  des  écrous  (Jig.  m).  On  desserre  les  clavettes 
nt  d'enlever  les  écrous. 

'ous  terminerons  ce  que  nous  avons  à  dire  des  rc\ev\\es.àfe  c^^W.^ 
?  en  donnant  quelques  chiffres  relatifs  au  lra\a\\  qwe  e^^  ^V^^- 


y 
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Tcils  penveot  effectuer.  OrdiDairement  les  meule*  ovalee  ou  romlK 
n'ont  pas  plus  de  o",  70  de  diamètre,  dans  la  plu 
grande  largeur  ;  les  meules  ovales  ont  un  axe  plut 
petit,  égal  aux  \  du  grand. 

Ces  meules,  ordinairemoDt  piquées  endeMOUS, 
sont  placées  au  nombre  de  huit  àdix  autour  d'un 
f  -  p-  "Sp  grand  hérisson  d'environ  4  mètres  de  diamètra 
M  I  r  "-^  qui  lesfait  tourner,  ou  séparément,  ou  toutn  àki 
fois,  au  moyen  de  lanternes  adaptées  à  leur  aie; 
on  donne  généralement  à  ces  lanternes  un  dia-  1 
mètre  de  40  centimètres ,  elles  sont  garnies  de 
dix  fuseaux  maintenus  dans  deux  disques  pris  dans 
des  madriers  en  bois  d'orme  de  S  centimètres  d'é- 
paisseur. Ces  disquea  sont  garnis  d'un  bandage; 
les  fuseaux  dont  les  axes  ne  sont  séparés  que  d'an 
intervalle  égal  à  la  largeur  des  altuehons  ou  dénis  du  hérisson,  sont 
en  bois  de  pommier  qui  résiste  assez  bien  aux  frottements  répétés. 
On  leurdonne  une  forme  légèrement  conique,  et  c'est  en  les  retiraat 
parla  partie  supérieure  qu'on  peut  arrêter  le  mouvement  des  meules. 
Les  meules  perlant  do  tout  leur  poids  sur  la  meule  dormante 
peuvent  être  chaînées  de  40  à  So  kilogrammes  de  matière  à  la  fois 
en  faiiiant  G  tours  k  la  minute  :  elles  broient  généralement,  dans 
ces  conditions.  Go  kilogrammes  de  sable  siliceux  en  quara  nie-huit 
heures  ou  80  kilogrammes  de  feldspath  dans  le  même  tempe. 

Moulin*  A  blooi.  —  On  a  fait  Usage  pendant  longtemps  en 
Amérique,  pour  l'amalgamation  des  minerais  d'argent,  d'un  pro- 
cédé de  broyage  fondé  Bur  l'aclion  que  peuvent  exercer  des  blocs  de 
pieires  dures ,  poussées  ou  tirées  par  des  bras  ou  des  palettes 
fixées  à  l'arbre  central.  Celle  méibode,  introduite  en  Angleterre 
depuis  plusieurs  années,  est  aujourd'hui  répandue  dans  un  grand 
nombre  d'établissements  céramiques;  la  manufacture  de  Sevrée 
fait  usage  de  ce  système  de  moulins ,  pour  mélanger  les  pAtes  en 
achevant  leur  broyage.  Ce  système  de  moulin  se  nomme  iitouUn 
à  blocs. 

Un  arbre  vertical  A  [fig.  iiaj  enlralne  dans  un  mouvement 

de  rolatioB  continue  une  roue  de  fonte  B  concentrique  à  la  cuve.C 

faite  en  bois  d'une  épaisseur  convenab^ft ,  msànVeaiw  uJÂ&«n«mt  i 

i'extériear  par  des  cercles  de  ter-,  àea  çs!«\\»*\i  %**«  wovYrw, 
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de  celle  roue  aSIeurent  le  sol  de  la  cuve,  qui  peut  être  fonué  soit 
n,.  „^  d'une  seule  pièce  E,  comme 

à  Sèvres,  soit  de  plusieurs 
morceaux  joinis  le  plusoxac- 
lement  possible;  une  roue 
dentée  F  communique  le 
mouvement  à  l'arbre  mem- 
tenu  dans  une  position  inva- 
riable, au  moyen  du  mas- 
sif G,  qui  supporte  l'appui 
dans  iequel  la  crapaudine  H 


hsk 


se  trouve  solidenient  placée. 
Un  tourillon  I,  renforcé  par 
un  épaulement,  s'oppose  à 
ce  que  cet  arbre  sorte  de  la 
verticale.  Lorsque  les  ma- 
tières BODt  suffisamment  mélangées  ou  broyées ,  elles  s'échappent 
par  une  ouverture  fermée  pendant  le  travail  du  moulin  par  un 
tampon  eu  bois  J  qu  on  peut  enlever  à  volonté.  Toute  la  cuve  est 
supportée  par  des  madriers  K 

Fi,,iis.  Les  pierres  L  {Jîg.  ni] 

sont  poussées  par  les  pa~ 
lettGs;  elles  s'usent  plus  ou 
moins  promplement  avec  ' 
l'usage  qu'elles  font  et  la  na- 
ture de  la  matière  qui  le:: 
forme  ;  elles  peuvent  être  en 
quarU,  en  grès,  en  granité. 
On  ne  peut  employer  cette 
roche  ou  toute  autre  roche 
colorée  que  lorsqu'on  ne 
craint  pasd'enlever  à  la  pâte 
te  qualité  qu'elle  tient  de  sa  blancheur.  Pour  agir  d'une  manient 
efficace ,  chaque  bloc  doit  peser  au  moins  loo  kilogrammes.  Quand 
ils  sont  usés,  on  peut  les  charger  de  blocs  nouveaux  qui  ajoutent 
il  leurs  poids.  On  peut,  avec  un  système  comme  celui  que  nous 
êécrivooB,  broyer  ea  vingt-quatre  heures  ii,o  Vi\ogcamtn<i&  &'e 
maiiàive  daieB. 
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Les  dimensions  des  cuves  varient  ordinairement  entre  a  mètres 
et  a^jSo  de  diamètre  sur  i"',io  de  profondeur. 

Pour  ne  pas  ôtre  entraînés  trop  loin  au  sujet  du  broyage,  nou8 
terminerons  en  disant  que  lorsqu'on  possède  une  machine  puis- 
sante, on  peut  obtenir  une  porphyrisation  complète  beaucoup  plos 
rapide  au  moyen  de  grandes  meules  horizontales ,  analogues  à 
celles  qui  servent  à  la  mouture  du  grain ,  animées  d'une  vitesse  de 
70  à  80  tours  à  la  minute.  Ce  système,  employé  depuis  longtemps 
à  Limoges,  a  donné  des  résultats  très-économiques. 

Quelques  considérations  générales  vont  nous  permettre  d'aban- 
donner ce  sujet. 

Le  broyage,  dans  toutes  les  méthodes  qu'on  vient  de  décrire, 
se  fait  à  l'eau.  Le  broyage  à  sec,  comme  nous  l'avons  fait  remar- 
quer pour  le  cassage  et  le  pitage,  répand  dans  les  ateliers  des 
poussières  dont  la  présence  devient  à  la  longue  nuisible  à  la  santé 
des  ouvriers  :  on  ne  peut  le  faire  sans  prendre  des  précautions 
convenables.  Lors(|u'on  broie  à  l'eau  dans  des  tinettes,  il  convient 
de  déterminer  avec  soin  la  vitesse  de  rotation  des  meules  ;  un  mou- 
vement trop  rapide  empoche  les  matières  de  se  déposer  pour  pas- 
ser sous  les  meules ,  elles  restent  en  suspension  ;  une  vitesse  trop 
faible  ot  surtout  une  suspension  complète  de  mouvement  vers  la 
fin  du  broyage ,  permet  aux  matières  fines  de  se  déposer  entre  les 
meules,  de  les  coller  l'une  contre  l'autre  avec  une  si  grande  force, 
qu'il  faut  avoir  souvent  recours  aux  leviers  les  plus  puissants  pour 
les  séparer. 

On  dit  alors  que  les  matières  plombent  les  meules  ;  on  a  remar- 
qué que  les  substances  pierreuses  et  celles  d'une  densité  consi- 
dérable présentaient  surtout  cette  propriété. 

Les  terres  argileuses  et  plastiques  possèdent,  au  contraire,  la 
faculté  de  s'opposer  au  plombage  des  silex  ;  la  craie  est  souvent 
mêlée ,  dans  les  proportions  convenables ,  avec  le  feldspath ,  pour 
s'opposer  à  cet  inconvénient  que  cette  matière  possède  au  plus 
haut  degré.  Il  est  évident  que  lorsqu'on  fait  usage  de  cette  addi- 
tion, il  faut  tenir  compte,  dans  le  dosage,  de  la  quantité  de  chaux 
introduite  dans  le  sable  ou  le  feldspath. 

Nous  avons  parlé  de  l'action  du  vinaigre  et  de  l'acide  acétique 
sur  les  matières  que  ces  agents  maintiennent  en  suspension  dans 
l'eau:  l'addition  de  ces  matières  empêche  assez  bien  le' plombage; 
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mais  il  est  insuffisant  pour  mettre  en  suspension  les  matériaux 
plombés.  Lorsque  les  feldspaths  broyés  sont  plombés ,  on  n'arrive 
qu'avec  assez  de  peine  à  les  diviser  en  agitant  au-dessus  de  leur 
surface  de  Teau  tiède  ;  on  est  souvent  forcé  de  recourir  à  Faction 
d'outils  en  fer,  tels  que  ciseaux ,  maillets ,  etc. 
Les  inconvénients  du  plombage  sont  surtout  très-graves,  quel- 
quefois môme  dangereux ,  lorsque  cet  accident  se 
produit  pendant  le  mouvement  des  meules;  tout 
le  mécanisme  peut  se  trouver  brisé.  On  obvie  à 
ces  dangers,  au  moins  en  grande  partie,  eii  adap- 
tant sur  les  arbres  de  couche ,  en  avant  des  meules 
et  des  embrayages  qui  les  font  marcher,  un  sys- 
tème de  manchon  protecteur  employé  dans  les 
moulins  de  la  manufacture  de  Sèvres  [fifi^^  ii4). 
A  étant  Tarbre  moteur  qui  communique  le  mouvement  à  Tarbre 
de  couche  G  [fig»  109),  et  dont  il  est  le  prolongement,  on  le 
termine  par  une  rondelle  métallique  B  solidement  fixée  par  de 
fortes  clavettes;  sur  cette  rondelle  on  assujettit  une  boîte  C  qui 
entre  à  frottement  sur  la  partie  cylindrique  de  la  pièce  B,  et 
s'appliquerait  exactement  sur  elle  sans  une  rondelle  de  cuir  G  qui 
sépare  les  deux  pièces.  La  boîte  C ,  vue  par  la  face  antérieure  et 
par  la  face  postérieure ,  présente  deux  formes  très-différentes  :  la 
face  antérieure  [fig*  ii5),  celle  qui  se  trouve  du  côté  des  mou- 
lins ^  porte  dés  griffes  E,  qui  s'adaptent  dans  les  cavités  d'un 
manchon  qui  glisse  sur  l'arbre  de  transmission  et  qui  réunit  à 
volonté  l'arbre  A  et  l'arbre  de  transmission  ;  l'autre  face  [fig,  116) 


Fig.  118. 


FIg.  117. 


laisse  voir  la  cavité  dans  laquelle  viient  se  loger  la  rondelle  de 
cuir  G,  puis  la  rondelle  de  fonte,  qui  ne  fait  plus  qu'une  pièce  avec 
l'arbre  lui-même.  Des  trous  F,  percés  au  centre  des  griffes,  tra- 
versent toute  l'épaisseur  de  la  piè'ce  C,  qui  peut  recevoir  des 


<k)  gUATOUZlËMË  LEÇON. 

l)oulons  quand  on  veut  fermer  la  boite  par  Tespèce  de  couvercleDf 
dont  les  tenons  [fig.  117)  s*engagent  dans  des  mortaises  réser- 
vées à  cet  effet;  lorsque  les  pièces  D  et  C  sont  boulonnées  et  que 
les  arbres  sont  réunis,  tant  que  la  résistance  est  normale,  Tarbre 
moteur  tourne  sur  lui-même;  mais  si  la  résistance  augmente toot 
à  coup,  larbre  s'arrête,  la  pièce  B  tournant  seule  dans  la  botte  C 
en  frottant  contre  la  rondelle  de  cuir  G,  qui  peut  être  carbonisée 
par  la  chaleur  dé|2;agée  par  frottement. 

De  semblables  boites  sont  placées  sur  les  arbres  des  moulins  à 
blocs  qu'ils  protègent  d'une  manière  efficace. 

DÉCANTATION,  LRviGATioN.  —  Nous  avous  dit  comment,  au 
moyen  du  criblage,  on  séparait,  après  le  pilage  et  le  caâ8age,leB 
matériaux  sufiisamment  ténus  de  ceux  qui  ne  l'étaient  pas  assez. 
Lorsque  la  porphyrisation  est  terminée ,  il  faut  avoir  encore  le 
soin  de  mettre  de  côté  les  parties  dont  le  degré  de  ténuité  peut 
ne  pas  paraître  suffisant ,  et  c'est  au  moyen  de  la  lévigation ,  par 
décantation,  qu'on  sépare  la  partie  la  plus  fme;  on  fait  passer  de 
nouveau  sous  les  meules  les  particules  plus  grossières  qui  sont 
tombées  au  fond  des  cuves  de  décantation. 

Appréciation  de  la  finetie  des  parilet.  —  On  doit  vérifier  d'ail- 
leurs si  les  matières  sont  convenablement  broyées,  on  les  compa- 
rant à  des  poussières  étalon.  Supposons  un  bocal  cylindrique 
pouvant  contenir  800  grammes  d'eau,  divisé  dans  sa  hauteur  en 
parties  égales.  Si  nous  délayons  260  grammes  de  matière  dans 
5oo  grammes  d'eau ,  nous  observerons  le  temps  que  cette  matière 
mettra  pour  descendre  d'une  quantité  déterminée;  toutes  les  fois 
qu'une  poudre  do  même  nature  aura  subi  le  même  degré  de 
broyage ,  elle  mettra  le  même  temps  pour  descendre ,  dans  les 
mêmes  circonstances ,  au  même  niveau.  Si  le  temps  est  moins 
court,  il  faudra  continuer  le  broyage.  Ces  méthodes,  auxquelles 
on  devra  joindre  l'essai  par  craquement  sous  la  dent,  suffisent, 
quoique  purement  empiriques,  dans  la  pratique  des  arts  céra- 
miques. 

Certains  liquides ,  augmentant  la  viscosité  de  l'eau ,  rendent  la 
précipitation  plus  lente  :  le  vinaigre,  une  solution  faible  de  gomme 
arabique,  ont  une  influence  très-marquée;  il  est  évident  aussi  que 
la  température,  ainsi  que  M.  Brongniart  l'a  constaté,  favorise  la 
rapidité  de  la  précipitation. 


TECHNOLOGIE  CÉRAiMlQUE.  Gi 

D08A6ES  DBS  MATÉBIAIJX. 

Lorsque  les  matériaux  dont  le  potier  doit  faire  usage  ont  été 
avés  et  broyés,  ou  simplement  broyés,  si  la  poterie  qu'il  fabrique 
18  comporte  pas  les  dépenses  du  lavage ,  ou  plus  simplement  en- 
x>re,  lorsque  les  matériaux  sont  emmagasinés  dans  la  manufacture, 
kns  rétat  brut  sous  lequel  la  nature  les  présente ,  si  le  broyage 
et  le  lavage  sont  jugés  inutiles,  on  procède  au  dosage  de  ces 
matériaux  avant  de  suivre  la  composition  des  pâtes. 

Le  dosage  des  matières  peut  se  faire  soit  au  poids,  soit  au  vo- 
lume; il  est  fait  tantôt  d'une  manière  grossière,  d'autres  fois,  pour 
les  fabrications  soignées,  avec  un  soin  extrême  :  pour  les  porce- 
laines dures ,  par  exemple ,  il  faut  craindre  des  erreurs  qui ,  mo- 
difiant les  rapports  normaux  qui  doivent  exister  entre  les  éléments 
réfractaires  et  les  principes  fusibles ,  conduiraient  à  des  rebuts , 
soit  par  déformation  et  affaissement ,  soit  par  manque  de  transpa- 
rence ou  de  blancheur. 

Lorsqu'on  fait  le  dosage  au  moyen  des  poids ,  il  est  bon  de  n'o- 
pérer que  sur  des  matières  identiques ,  bien  sèches ,  ou  présen- 
tant toujours  le  même  degré  d'humidité  ;  il  est  bon  de  déterminer 
par  des  expériences  préalables  la  quantité  d'eau  contenue  dans  les 
matières  au  moment  môme  du  dosage,  afin  de  corriger  par  le  calcul 
les  différences  qui  peuvent  exister. 

La  métffode  par  les  poids,  qui  ne  laisse  pas  de  contrôle,  peut 
conduire  à  des  erreurs,  lorsqu'elle  n'est  pas  appliquée  par  des 
agents  fidèles  et  consciencieux.  Comme  on  n'effectue  pas  d'un  seul 
coup  la  pesée  de  toute  la  quantité  du  même  élément  qui  doit  en- 
trer dans  la  broyée ,  rien  n'est  plus  facile  que  de  se  tromper  sur 
le  nombre  des  pesées  successives  qui  complètent  la  pesée  totale  ; 
on  se  borne  généralement  à  faire  la  première  pesée  directement 
dans  une  capacité  déterminée ,  et  de  remplir  chaque  fois  la  capa- 
cité donnée;  le  produit  du  nombre  des  volumes  par  le  poids  de  la 
première  pesée  donne  le  poids  de  la  matière  employée. 

Lorsqu'on  opère  au  moyen  des  volumes ,  on  peut  agir  sur  des 
volumes  secs  ou  sur  des  volumes  liquides.  Lorsque ,  par  suite  du 
travail  qu'on  a  fait  subir  aux  matières  premières ,  on  les  a  réduites 
en  houWie,  il  vaut  mieux,  pour  éviter  de  les  faire  sèe\\eY,  ^xv  ^^- 
'erminer  le  volume  sous  cotte  forme  de  bouillie  -,  \orsc\v\e  \e^s  \»sv- 
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tières  iio  sont  pas  à  lotat  de  liquide,  ou  lorsque  par  leur  nature 
elles  so  déposeraient  trop  promptement,  on  a  recours  aux  volumes 
à  sec  pour  faire  le  dosii^e.  11  faut  faire  en  sorte  dans  ce  cas  qœ 
les  matériaux  se  présentent  toujours  en  fragments  de  même  gros- 
seur. On  se  sert  d'une  commune  mesure  qu'on  emplit  une  fois, 
par  exemple,  pour  une  substance,  deux  fois  pour  l'autre, quatre 
fois  iwur  la  troisième.  Il  vaut  mieux,  pour  éviter  toute  erreor, 
avoir,  pour  composer  la  pûte ,  des  mesures  différentes  pour  chaque 
substance ,  pour  que  la  seule  inspection  du  tas,  lorsque  la  pâte  est 
comi>osée,  puisse  permettre  d'y  distinguer,  comme  contrôle,  la 
présence  de  chacun  des  matériaux  qui  doivent  composer  la  pâle. 
En  reprenant  l'exemple  que  nous  avons  choisi,  il  serait  préférable 
d'avoir  trois  caisses  :  l'une  de  -J  de  mètre  cube  pour  le  premier 
clément,  le  sable  par  exemple,  maniuée  de  la  lettre  S  (sable), 
l'autre  do  {  mètre  cube  pour  la  marne  argileuse ,  marquée  M 
(marne),  et  une  troisième  enfin  pour  le  ciment,  contenant  i  mètre 
cube,  et  marquée  C  (ciment).  La  composition  faite,  il  suffit,  pour 
vérifier  s'il  n'y  a  pas  erreur,  de  rechercher  dans  le  mélange  le 
sable ,  le  ciment  et  la  marne. 

Lorsque  tous  les  éléments,  ou  quelques-uns  seulement  des  élé- 
ments, sont  à  l'état  liquide,  on  opère  en  déterminant  le  volume  ] 
des  bouillies  ramenées  à  la  densité  prise  pour  point  de'  départ, 
densité  variable  ou  non  avec  la  matière.  Supposons,  par  exemple, 
(|ue  nous  voulions  faire  une  terre  de  pipe  dans  laquelle  nous  intro- 
duisions de  l'argile  décantée,  du  silex  et  du  kaolin  finement  broyé. 

Nous  avons  disposé  (/ff^,  ii8)  une  grande  cuve  A,  dans  laquelle 
le  mélange  doit  s'effectuer.  Des  canaux ,  communiquant  avec  les 
dépôts  de  ces  diverses  bouillies  B ,  C ,  D ,  amèneront  ces  maté- 
riaux en  proportions  convenables.  Sur  les  parois  de  la  cuve,  en 
trois  endroits  visibles,  nous  enfoncerons  des  goujons  en  bois 
E ,  F,  G  :  il  faudra  verser  du  silex  jusqu'en  E ,  de  Targile  jus* 
qu'en  F  et  du  kaolin  jusqu'en  G. 

Pour  déterminer  la  densité  de  la  matière  qu'on  veut  introduire 

dans  la  bâche  de  mélange,  on  a  déterminé  par  expérience  le  poicb 

auquel  fait  équilibre  uhe  petite  caisse  de  2  à  3  litres  de  la  bouillie 

normalcy  a  litres  par  exemple  ;  on  remplace  le  poids  par  une  taré 

qui  reste  fixe  sur  un  dès  plateaux  c^*"  ^"  ^-^^^ivcçi  k  ^Çi\xv^w\^  ^ikc& 

rateJier.  Si  la  petite  caisse  pèse  t  deVeia>^,xsw\yc^^ 
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et  on  recommence  la  pesée  ;  si  la  caisse  ne  pèse  pas  assez ,  on 
ajoute  ou  de  la  matière  sèche,  ou  de  la  bouillie  plus  épaisse. 


Fig.  118. 


Cette  méthode  est  avantageuse,  en  ce  qu'elle  ne  livre  pas  im- 
médiatement aux  ouvriers  les  dosages  de  la  fabrique;  lorsque  le 
mélange  est  fait,  on  brasse  dans  la  cuve  A,  puis  on  écoule  la 
pâte  faite  au  moyen  du  robinet  H,  par  un  conduit  I,  qui  la  déverse 
dans  les  fosses, 

MÉLAHGE  imniIE  DES  MATIÈRES. 

Le  mélange  des  matériaux  réunis  en  proportions  convenables 
pour  constituer  les  pâtes  s'opère  à  l'élat  liquide  ou  sous  forme  de 
matière  pâteuse. 

MÉLANGE  LIQUIDE.  —  Lorsqu'il  se  fait  à  l'état  liquide ,  il  ne  faut 
pas  ajouter  trop  d'eau,  parce  que  les  matériaux  se  sépareraient 
par  ordre  de  densités;  on  les  mélange  avec  rapidité,  tantôt  dans 
une  grande  cuve  où  les  bouillies  sont  agitées  avec  des  râbles ,  tan- 
tôt dans  des  tonnes  plus  profondes  que  larges ,  ou  plus  larges  que 
profondes,  suivant  les  habitudes  locales;  on  les  nomme  souvent 
gâchoirs;  les  matières  sont  mêlées  soit  par  des  palettes  attachées  à 
des  axes  horizontaux  ou  verticaux ,  soit  dans  des  patouillets  ana- 
logues à  ceux  dont  on  fait  usage  dans  les  usines  métallurgiques , 
et  que  nous  avons  décrits  en  parlant  du  délayage  et  du  débourbage. 

Les  descriptions  que  nous  avons  déjà  données  des  appareils  de 
lavage  nous  dispenseront  ici  d'entrer  dans  de  nouveaux  détails  et 
de  présenter  de  nouvelles  figures. 
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MÉLANGE  PATEi'x.  —  Le  mélange  des  matériaux  grossie»,  dm- 
tinés  à  la  fabriralîon  des  |)rodiiJts  céramiques  communs  qui  ne  i 
porlcnt  pas  le  lavage  et  le  broyage  des  matières  premières,  mal*- 
riaux  qui  ne  se  miseraient  que  trè^-incomplélement  s'ils  se  trou- 
vaient en  mélange  dans  une  quantité  d'eau  quelque  peu  congidé- 
Ki|.  lia.  rable,  se  fait  a  l'aide  de  moyens 

mécaniques  agissant  sur  des  ma' 
tières  pâteuses  ne  permettant  ya  | 
le  déplacement  facile  des  frag- 
mente ou  poussières  qui  les  com-  | 
[toâcnt.  On  l'obtient  i.  l'aide  d'un 
manège  ou  de  toute  autre  Force 
molricB,  dans  des  appareils  qui 
reçoivent  le  nom  do  dues  à  ma- 
laxer. On  un  fait  un  grand  usage 
dans  !a  fabrication  des  briques  dp 
construction  dites  de  payt: 

TfnM  à  nwiuw.  ~  Cet  appa- 
reil {Jîg-  I  ig]  ne  diffère  de  la  Une 
à  laver  que  nous  avons  décrite  que 
par  la  forme  des  couteaux  dont  l'arbre  centrai  est  armé.  Les  lama 
des  couteaux  I  [_fig.  :ao)  sont  fixées  au  moyen  de  rivets  sur 
palette  de  fer  en  forme  de  fourchette  H  qu'on  serre  contre  l'artn^G 
iif.iio.        par  l'intermédiaire  des  clavettes  L,  Clette  diap* 

êsition  n'oblige  pas  à  diminuer  autant  la  force  de 
X  l'arbre,  qui  est  carré,  i^ue  si ,  pour  assembler  le 

jialettes,  Jl  fallait  é\'ider  cet  arbre  ;  la  présence  du 
fer  dans  l'intérieur  de  la  line  à  malaxer  s'oppose 
l'emploi  de  ce  moyen  de  mélange  pour  la  con- 
fection des  pâtes  do  porcelaine  dure. 

Le  fond  de  la  line  est  nettoyé  par  une  espèce 
le  mclmr[J!g.  lai)  portant,  comme  les  palettes 
Il  placées  au-dessns, une lamede  couteau. Cette torte 
'  de  pelle  à  main  M  est  assemblée  sur  l'arbre  cumu 
les  autres  pièces,  et  les  faces  N  sont  inclinées  et  terminées  ea 
biseaux. 

Lorsqu'on  juge  que  la  pâte  est  suffisamment  malaxée,  l'ouvrier 
lève  une  vanne  située  dans  la  partie  inférieure,  et  coape,  avec  le 
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secours  d'une  pelle  ou  d'un  fil ,  la  masse  de  pâte  qui  se  moule  en 

FI    lîi         sortant  sous  forme  de  prismes  ou  de  cylindres 

dont  la  section  est  la  même  que  celle  de  Touver- 


fl|    I  /y     \l  ture  mise  à  nu  par  la  vanne. 

*^  I    •'^      En  Chine ,  le  mélange  des  pâtes  se  fait  en  pla- 

^         I         çant  dans  une  auge  en  pierre  les  matériaux  à  mêler 

(j — \    „  ^~~1  ^^  ^^  '^^  faisant  fouler  longtemps  par  des  buffles 

T     [      ^    dressés  à  ce  genre  de  travail. 


K  n  est  inutile  d'ajouter  ici  qu'on  peut  employer, 

dans  le  cas  qui  nous  occupe ,  tous  les  divers  sys- 
tèmes de  malaxeurs  appliqués  actuellement,  dans  l'art  de  bâtir,  à 
la  confection  des  bétons  et  mortiers. 

RAFFERMISSEMENT  DES  PATES. 

Quelques  fabrications  grossières  peuvent  employer  la  pâte 
telle  qu'elle  sort  des  Unes  à  malaxer.  Il  n'en  est  plus  de  même 
pour  les  pâtes  fines  dont  les  éléments  sont  fournis  par  des  ma- 
tériaux qu'on  a  mélangés  à  l'état  de  bouillie.  Ces  pâtes  se  dépose- 
raient par  ordre  de  densité,  si  l'on  n'avait  soin  de  les  ramener  à 
l'état  pâteux  ;  on  donne  le  nom  de  ressuage  ou  de  raffermisse- 
ment des  pâtes  aux  méthodes  diverses  à  l'aide  desquelles  on  amène 
les  pâtes  céramiques  à  la  consistance  dite  pâteuse. 

On  enlève  à  la  pâle  l'eau  qu'elle  contient  en  excès  : 

I®.  Par  évaporation  spontanée  ; 

a®.  Par  évaporation  aidée  de  l'action  de  la  chaleur  ; 

3".  Par  absorption  au  moyen  de  matières  poreuses  ; 

4**.  Par  filtration  avec  ou  sans  pression  au  moyen  du  vide  ; 

5®.  Par  compression. 

Raffermissement  par  évaporation  spontanée.  —  Dans  les  lo- 
calités qui  jouissent  de  saisons  prolongées  sans  pluie ,  on  se  sert 
de  grands  hangars  bien  ventilés  sous  lesquels  les  pâtes  sont  mises 
à  se  raffermir  spontanément.  Après  qu'on  les  a  recueillies  dans  des 
réservoirs  spéciaux,  on  décante  toute  l'eau  qui  surnage  le  dépôt 
au  moyen  de  trous  qu'on  nomme  chante-pleurs,  placés  les  uns 
au-dessus  des  autres  et  auxquels  on  adapte  des  bouchons  qu'on 
retire  à  volonté.  Le  fond  et  le  côté  de  ces  réservoirs,  eom\x\^  eoivx^ 
des  gâchoirs  et  des  cuves  de  dépôt,  sont  formés  de  bt\ç\weç>  Và\V^s 
irecdes  terres  sembabJes  à  celles  qui  doivent  SQTXW  v^  COtv'^^cNA^^- 
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ncr  les  pières  couranles;  on  les  cuit  aux  feux  les  plus  élevés  pour 
qu'elles  no  se  délériorcnt  ni  par  l'action  de  l'eau  ni  par  celle 
<lcs  outils  rpii  servent  à  remuer  la  pâte. 

Lorsque  dans  quelques  pays  septentrionaux  on  emploie  la  simpla 
vcnlilalion  pour  rafTormir  les  piltcs,  on  les  place  dans  des  caitfM 
à  [teu  pri-g  carrées  e\i>0Bées  au  midi,  munies  de  couvercles  à  char> 
niËrc  qu'on  abaisse  quand  il  pleut  et  qu'on  relève  quand  le  tempA 
s'i'St  remis  hu  licau. 

Kaffkii)i[sse)ie>t  par  la  chai.kuh,  —  Dans  les  fabriques  qui 
tniiaillent  bevu'J^.U]! ,  lorsque  surtout  le  plâtre  est  rare  et  If 
conibuRlible  a  oon  miiri-lié,  on  pratique  des  séchoirs  artJSci^ 
Oont  la  description  {M-ut  nous  inlércsscr  (^,?.  r^a).  Sous  un  btti- 


ment  du  rez-de-cliaussée ,  fermé  supérieurement  par  un  loit  re- 
couvert de  tuiles  ù  claire-voie,  pour  que  la  vapeur  d'eau  puis^ 
'  s'échapper  facilement,  on  bâtit  deux  murs  parallëlea  élevés  k  o'.^o 
du  sol,  écartés  l'un  de  l'autre  do  i"*,4o;  on  leur  donne  une  tis- 
seur de  o'",33.  On  établit  de  distance  en  distance  des  arcédoni' 
destinés  â  supporter  les  tuiles  qui  doivent  Former  la  plate-forme  ou 
le  fond  du  séchoir;  pour  activer  le  raffermissement  de  la  pite,  il 
faut  diminuer  le  nombre  des  arcadons  et  donner  aux  tuileaux  la 
plus  grande  lonii;ueur  possible.  Dès  que  les  murs  et  les  arcadons 
sont  faits ,  on  remplit  les  voiltcs  pour  élever  ces  espèces  de  muis 
de  refend  jusqu'à  la  hauteur  du  sommet  des  arcadons,  on  les  aa- 
Kujettit  de  niveau  et  on  les  recouvre  au  moyen  des  tuiles  qu'en 
place  aussi  jointives  (|u'il  est  possible.  On  fait  ces  tuiles  avec  la 
mt^mc  terre  que  celle  (|u'on  met  en  oeuvre  dans  la  manufacture, 
pour  la  même  raison  qui  fiiit  pré|>nrer  cette  terre  pour  la  confection 
des  {>ilcli()irs  et  des  caisses  de  dépdt.  Au-dessus  de  g«s  tuiles  de 
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^id,  OD  élève  les  murs  à  la  hauteur  de  o^ijo  sur  les  côtés  et 
■^  les  extrémités  au-dessous  de  l'une  desquelles  on  dispose  une 
pritle  qui  sert  de  foyer;  on  a  disposé  à  l'autre  extrémité,  pour  ob- 
BBBir  un  tirage  facile  et  peu  coAteun,  une  cheminée  trës-haule  qui 
■art  souvent  pour  deux  séchoirs  artîGciels.  La  capacité  de  la  fosse 
BStsouvent  divisée  en  compartiments  A,  B,  C  qui  reçoivent  suc- 
cnàvement  les  pâtes  raflermies;  le  ressuage  commence  en  C,  se 
«jontinue  en  B  et  se  termine  en  A. 

On  porte  les  pâtes  à  l'ébullition  et  la  disposition  du  fourneau 
Fii  iu,  permet  en  quelque  sorte  une  dessiccaiion  nié- 

ihodique.  La  longueur  d'un  four,  ayant  la  che- 
minée centrale,  peut  souvent  s'étendre  jusqu'à 
10  mètres.  Dans  ces  appareils,  qui  ont  la 
forme  appelée  galères,  la  pâte,  sortant  des 
cuves  de  mélange  ou  de  décantation,  est  ordi- 
nairement amenée  dans  la  première  caisse  du 
séchoir  par  uno  pente  naturelle  ou  par  des 
roues  à  godets,  ou  des  noria  [fig.  ia3);  on 
agite  constamment  et  le  râblage  empêche  les 
parties  qui  constituent  la  pâte  de  se  séparer 
pendant  le  raffermissement.  Ce  procédé,  gé- 
néralement coûteux ,  est  employé  principale- 
ment pour  la  fabrication  de  la  terre  de  pipe 
et  des  poteries  fines  anglaises  et  françaises. 
On  n'emploie  cependant  que  des  combustibles 
de  peu  de  valeur. 

Raffbhhissement  par  absohption.  —  Pour  les  fabriques  dont 
l'importance  n'est  pas  aussi  considérable  que  celle  des  terres  de 
pipe  ou  des  cailloutages ,  on  obtient,  après  avoir  hâlé  l'évapo- 
ralion  et  la  décantation  par  l'exposition  du  soleil ,  un  raffermisse- 
ment plus  complet,  en  mettant  la  pâte  en  contact  avec  des  matières 
poreuses  avides  d'humidité  ;  dans  la  plupart  des  cas  on  se  sert  de 
la  terre  cuite  ou  du  plâtre. 

Mon  de  deMiobement.  —  Dans  les  petites  fabriques  de  faïence, 
on  prend  la  pâte  dans  un  certain  état  de  dureté  pour  la  projeter  avec 
force,  au  moyen  de  la  pelle  avec  laquelle  on  l'enlève  des  brouettes 
servant  à  )eiir  transport,  contre  des  murs  exposés  à  W  ta,i\a\!\<itv 
<a/fl/>»y  lorsque  la  pûte  est  sédiée,  qu'elle  menace  de  se  àft\at\\e,t  s 


àt 
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on  la  retourne  en  la  collant  Bur  la  aeconde  ùte 
Lefi  muni  abreuvés  d'eau  se  flèchent,  et  lorsqa'ik 
on  les  recharge  de  plâtre  ;  ces  murs  sont 
hri(|ues  surmontés  d'une  toiture  légère  qui 
contre  les  pluies  les  plus  fréquentes. 

OoqiMt.  —  On  met  souvent  la  pâte  en  bouillie  dam?  iks 
do  plâtre  f  tantôt  circulaires  et  creusés  en  segment»  45e 
tantôt  rectangulaires  à  cavité  prononcée ,  à  parois  épàs 
Hro  tr^s-al>sorbantes.  On  termine  quelquefois  le  rafl^nn 
commencé  dans  ces  caissons  au  moyen  des  murailles  d 
chement  «  mais  quelquefois  encore  le  raflermissement  est 
dans  les  caissons;  les  fabriques  de  porcelaine  n^emploienl 
pas  d'autres  moyens  de  raffermir  leurs  pâtes.  A  la  mai 
de  Sèvres  les  caissons  reçoivent  le  nom  de  coques  \fi^ 
elles  ont  la  forme  de  parallélipipèdes;  deux  cavités  A  làc 
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transport;  on  abat  les  arèlcs  pour  éviter  une  détériorai 

grande  [fif/f,  i25)  ;  on  établit  de  même  à  l'intérieur  une 

cotif^i^  dans  les  angles  [f^.  126)  pour  faciliter  la  dépouill 

Fiff.  116.  Le  plâtre,  en  absorbant  Te 

^     pâte ,  met  les  parties  qui  le 

11         dans  un  état  de  fermeté  qui 
^  ^       à  l'absorption  de  l'eau  cent 

^a^^^m^m^^mJ        soulève  la  partie  déjà  rafferi 

^ ^^     faire  couler  en  dessous  celle 

encore  liquide  :  sans  cette  précaution  on  est  obligé  de 
beaucoup  de  temps  à  battre  et  rebattre  la  pâte  avant  de 
dans  les  ateliers  de  façonnage  ;  il  se  forme  des  duiillonsy  \ 
rebut  pour  toutes  les  pièces  qui  les  contiennent. 

Cette  méthode ,  nous  l'avons  dit ,  n'est  praticable  que 
fabriques  d'une  importance  médiocre;  elle  exige  une 
assez  considérable  pour  l'approvisionnement,  l'entretic 
tranqxvt  de  toutes  ces  caisses  souvent  ^^esaiiie^;  \V  ^^va. 
iinijnÉmuif  àbfilBr  ^  *     *  ' «^ \e&  eoc^e^ ^x 
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l'elles  renferment;  il  faut  les  faire  sécher  pour  enlever Teau  dont 

sont  abreuvées,  même  lorsqu'elles  n'ont  pas  encore  servi. 
On  se  sert  à  la  Chine  d'une  méthode  qui  semble  reposer  sur  le 
le  principe.  Au  fond  d'une  caisse  peu  profonde  on  place  des 
piques  de  plâtre  longues,  larges,  épaisses,  parfaitement  sèches;  on 
recouvre  d'un  drap  ou  d'une  toile  sur  laquelle  on  verse  la 
sous  la  forme  d'une  bouillie  claire  qui  ne  tarde  pas  à  prendre 
ipparence  de  croûtes  d'une  consistance  convenable. 
En  plaçant  les  coques  ou  les  briques,  dont  nous  venons  de  par- 
*,  sur  des  sables  ou  des  escarbilles,  du  gravier,  on  obtiendrait 
quelque  sorte  une  absorption  continue,  une  espèce  de  y?///-fl/io« 
mt  sur  les  principes  que  nous  devons  examiner  maintenant. 
Raffermissement  par  filtration.  —  Tout  le  monde  sait  que 
;  pour  réunir  une  matière  insoluble  en  suspension  dans  l'eau,  il 
i  suffit  de  la  retenir  au  moyen  d'un  corps  poreux  dont  les  pores 
soient  assez  petits  pour  empêcher  la  matière  de  les  traverser.  Cette 
méthode,  évidemment  applicable  au  cas  qui  nous  occupe,  ne  don- 
serait  que  des  résultats  incomplets  et  coûteux  par  suite  de  la  lenteur 
de  la  filtration;  on  a  cherché,  sans  modifier  le  principe,  à  rendre 
le  travail  plus  actif  en  aidant  la  filtration  au  moyen  do  la  pression 
atmosphérique. 

Tous  les  appareils  proposés  et  mis  en  pratique  ne  diffèrent  que 
par  le  moyen  de  faire  le  vide  au-dessous  des  caisses  perméables , 
qui  contiennent  la  pâte  céramique.  Ces  caisses  doivent  toutes  sa- 
tisfaire à  la  seule  condition  d'arrêter  la  matière  solide  et  de  ne  pas 
s'écraser  sous  le  poids  de  la  masse  qui  les  charge. 

Filtration  par  la  condensation  de  la  vapeur  d'eau.   —   On  CSt 

parvenu  dans  la  manufacture  d'Arboras  à  raffermir  une  pâte  très- 
plastique  ,  en  la  versant  à  l'état  de  bouillie  claire  dans  des  trémies 
en  fonte  ajustées  sur  un  tuyau  dont  l'engorgement ,  par  les  galets 
qui  composent  le  filtre  proprement  dit ,  est  impossible ,  à  l'aido 
d'une  calotte  sphérique  K  (fig,  iiy).  On  verse  sur  le  fond  de  la 
trémie  un  lit  de  galets  sur  lequel  on  place  un  drap  de  molleton 
de  laine;  le  tuyau  communique  avec  un  réservoir  dans  lequel 
vient  se  condenser  la  vapeur  d'eau  de  la  machine  qui  fait  mouvoir 
tous  les  mécanismes  de  l'établissement.  Le  vide  se  fait  lorsque  l'air 
est  chassé,  et  la  SItrdtion  est  beaucoup  plus  aclive  que  ç\  \^  ^ws^- 
lon  atmosphérique  agissait  en  dessous  de  la  trémie. 
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FiitMUoB  aY«o  appel  par  éocaienieiit.  —  Le  résultat  serait  le| 
roi^roc  8*i1  était  possible  de  remplir  d*eau ,  puis  de  vider  succesâf-j 
vement  le  réservoir  en  communication  avec  la  trémie  par  le  tuyn  | 
de  décharge.  Si  Ton  a  sous  la  main  Teau  suffisante  pour  remplir/ 
Sims  dépense,  par  une  simple  différence  de  niveau,  le  réservoir 
fermé  \\ar  sa  partie  inférieure ,  un  robinet  à  air  ajusté  sur  la  par- 
tie supérieure  étant  ouvert ,  le  vide  se  fera  dans  ce  réservoir  par 
le  fait  seul  de  Técoulement  du  liquide;  lorsqu'on  ouvrira  le  robi- 
net inférieur  et  qu*on  tiendra  fermé  le  robinet  à  air,  la  pression 
atmosphérique  agira  sur  la  nappe  de  bouillie  dont  on  veut  le  raf- 
fermissement. Nous  entrerons  à  ce  sujet  dans  quelques  détails. 

C'est  sur  ce  principe  que  repose  l'appareil  (^g.  iiy)  propre  au 
raffermissement  des  pâtes  de  porcelaine,  disposé  chez  M.  Alluaud, 
l'un  des  plus  importants  fabricants  de  Limoges,  et  construit  par 
M.  Talabot. 

Dt^ux  cylindres  do  forte  tôle  A,  A  communiquent  d'une  part  avec 
quatre  grands  entonnoirs  B,  B  en  fonte  de  i",5o  do  diamètre,  et 
d'autre  part  avec  un  résen^oir  C.  Les  tuyaux  établissant  la  commu- 
nication des  cylindres  avec  les  trémies  ou  le  réservoir  portent  en 
haut  comme  en  bas  deux  robinets  qui  se  manœuvrent  simultané- 
ment au  moyen  de  la  tige  G,  qui  en  traverse  les  clefs  et  tourne  avec 
le  levier  11  placé  sur  cette  tige.  Le  robinet  supérieur  E  sert  à  mettre 
alternativement  chaque  cylindre  en  communication  avec  le  tuyau  0 
par  lequel  arrive  Teau  du  réservoir  C,  comme  avec  les  tuyaux  P,  P 
qui  communiquent  eux-mêmes  avec  les  entonnoirs  B,  B  dans  lesquels 
la  filtration  s'opère.  Par  cette  disposition  l'opération  est  continue, 
car  un  des  réservoirs  est  en  communication  avec  l'eau  d'alimenta- 
tion ,  quand  l'autre  communique  avec  les  filtres. 

Le  robinet  inférieur  D  sert  à  vider  alternativement  les  cylindres 
au  moyen  du  tuyau  de  décharge  L  qui  plonge  dans  le  résen'oir  M. 
Les  robinets  sont  montés  de  telle  sorte,  que  le  cylindre  qui  s'em- 
plit est  fermé  par  le  bas,  tandis  que  le  cylindre  en  vidange  et  dans 
lequel  s'opère  le  vide  est  seul  en  communication  avec  les  filtres.  Ces 
entonnoirs  offrent  la  disposition  K  dont  nous  avons  parlé  plus  haut. 

Sur  un  point  quelconque  du  tuyau  N,  sur  lequel  s'embranchent 
les  tuyaux  P,  P,  on  a  fixé  le  manomètre  qui  donne  la  pression  sous 
laquelle  la  filtration  s'opère. 

Pour  bien  comprendre  le  jeu  de  VawaveW ,  ^w^v^^'^'^  ^^  ^^ 
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noirs  soient  chargés  de  o",i5  à  o",i6  de  pâte  liquide;  en  ou- 
ïe robinet  J  du  réservoir  C,  l'un  des  cylindres  dont  le  robi- 
air  F  est  ouvert ,  se  remplira  d'eau  ;  le  cylindre  est  plein 


FIg.  Iî7. 
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10  Teau  s'échappera  par  ce  robinet:  on  le  ferme  et  on  fait  le 
n  changeant  la  position  des  robinets  E  et  D  au  moyen  du  le- 
1.  Le  cylindre  plein  se  vide  par  le  tuyau  de  décharge  L  et 
uve  en  communication  avec  le  tuyau  N ,  le  manomètre ,  les 
X  P  et  les  RHres.  Après  avoir  fait  jouer  ainsi  les  robVweV^  \xç>\g» 
\tre  foîsy  après  quarante  ou  quarante-cinq  m\ivule«>,\^^^Vfe 
tenait  o,So  d'eau  n'en  contient  plus  que  0,10  ,  Çiîv  «ft  \^ 
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duisunt  ù  1  qtaisseur  de  o",o6  à  o"',o7.  La  pâte  raffermie  par  cette 

inétluKle  acquiert  une  plasticilé  remarquable. 

UAFFKRMiSiiEMEYT  iMR  COMPRESSION.  —  Il  est  évident  qu  on  a^ 
n\v  ù  dos  ix^siiltats  identiques  si  Ton  augmente  la  pression  à  lat- 
quelle  la  ])Ale  est  soumises ,  en  ne  faisant  pas  varier  celle  du  miliei 
dans  laquelle  siVoule  Feau  dont  la  pâte  se  sépare.  C'est  sur  ce 
l)rinci]H?  (piest  fondée  la  méthode  proposée ,  puis  mise  en  pratiqn 
I^ar  MM.  Cirouvelle  et  Honoré.  I^  i)àte,  débarrassée  de  la  majeure 
(mrtie  de  son  eau ,  est  soumise,  dans  de^  sacs  de  toile  forte  à  tisn 
tK's-lin,  à  l'action  d^me  pression  considérable. 

Presiiue  toutes  les  manufactures  de  porcelaine  ont  essayé  de  cette 
méthoile  en  faisant  varier  le  mode  d'action  de  la  presse,  la  fonne 
et  la  contenance  des  sacs. 

Tantôt  la  piession  est  exercée  sur  le  plateau  qui  recouvre  les- 
sacs  au  moyen  d'une  vis  que  fait  tourner  un  engrenage  ;  l'omTier 
i\u\  agit  sur  la  manivelle  doit  exercer  une  pression  continue. 

Tantôt  on  presse  les  sacs  à  l'aide  d'un  bras  de  levier  très-long , 
à  l'extrémité  duquel  on  agit  au  moyen  d'un  poids  dont  l'action  est 
dautant  plus  considérable  qu'il  est  appliqué  plus  loin  du  centre  de 
pression.  Cette  dernière  disposition  exige  un  mur  solide,  ainsi  qu'une 
place  consiilérable  à  cause  de  l'espace  nécessaire  au  jeu  des  leviers. 
Mais  elle  permet  aux  ouvriers  qui  suneillent  l'opération  de  s'oc- 
cuper simultanément  d'un  grand  nombre  de  sacs  et  d'aller  d'une 
presse  à  l'autre,  pendant  qu'elles  agissent. 

La  manufacture  de  Sèvres  a  fait  usage  pendant  longtemps  d'une 
presse  à  roues  d'engrenage;  cette  presse  permettait  de  raffermir 
de  6  à  700  kilogrammes  de  pàtc  par  journée  de  douze  heures,  en 
opérant  sur  de  la  matière  égouttée  pendant  le  même  temps.  Les 
sacs  contenaient  environ  6  kilogrammes  do  pâte  ;  on  les  plaçait  par 
40  sacs,  et  on  faisait  trois  pressées  par  jour. 

Dans  la  manufacture  de  Chantilly,  les  sacs  contiennent  45  kilo- 
grammes ;  à  Saint-Gaudens,  ils  ne  contiennent  que  20  ilogrammes. 
On  les  fait  en  toile  de  chanvre  à  quatre  brins,  fortement  battus  et 
peu  rouis;  on  leur  donne  une  plus  grande  durée  en  les  faisant 
bouillir  dans  de  l'huile  avant  toute  espèce  de  service.  Cette  amé- 
lioration importante  fut  introduite  pour  la  première  fois  dans  la 
manufacture  de  Bordeaux. 
la  paie  se  trouve  souvent  raff»'  •*  \eô  v^to\%  ^çi^  «as» .  ^\ 
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^^irès-molle  encore  dans  le  milieu  des  sacs  ;  en  la  pétrissant  de  nou- 
"Veau ,  on  mêle  ces  pâtes  de  consistances  différentes  pour  en  faire 
fufcs  masses  de  consistance  convenable. 

Nous  terminerons  ce  que  nous  venons  de  dire  au  sifjet  du  raf- 
ftnnissement  des  pâtes,  en  ajoutant  d'après  Texpérience  de  quelques 
manufactures  de  porcelaine,  que  généralement,  à  composition  iden- 
tique, la  pâte  pressée  acquiert  plus  de  plasticité  que  les  pâtes  raf- 
fennies  par  ébullition  ;  mais  cette  méthode  est  dispendieuse  à  cause 
des  sacs  dont  le  renouvellement  est  assez  fréquent,  un  sac  ne  pouvant 
guère  être  soumis  plus  de  trois  cents  fois  à  Faction  de  la  presse. 

La  pâte  amenée  par  les  divers  moyens  que  nous  venons  d'indi- 
quer au  degré  de  consistance  convenable  pour  être  travaillée,  doit 
être  encore  pétrie ,  battue,  maniée,  etc.,  pour  acquérir  Thomogé- 
néîté  voulue ,  pour  donner  une  masse  se  travaillant  avec  succès , 
c'est  à-dire  pour  éloigner  les  chances  de  rebut  résultant  de  gau- 
chissement, de  fentes,  de  trous,  etc. 


//. 
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Pétrissage  des  p&les. — Marcliage,  battage  à  la  main ,  battage  mécaniqiikj 
coupage ,  tiiics  à  malaxer.  —  Ancienneté  et  pourriture  des  pàtei.  — 
Façonnage,  ébauchagc  k  la  main,  au  colombin  ou  à  la  balle,  au  bafloi 
et  sur  le  tour.  —  Tour,  tournage.  —  Moulage;  modèle;  moule.— 
Moulage  des  pâtes  sèches  et  pulvérulentes,  des  pâtes  molles,  ii  h 
balle,  à  la  croûte,  à  la  housse;  moulage  des  pâtes  liquides,  eoo]i|e, 
calibrage.  —  Démoulage. 


PHÉPARATION  DES  PATES. 
PÉTRISSAGE  DES  PATES. 

On  donne  le  nom  de  pétrissage  à  l'opération  par  laquelle  on  rend 
les  pâtes  homogènes  dans  tout  leur  ensemble  ;  le  succès  de  tontes 
les  pièces  et  de  toutes  les  fabrications  dans  lesquelles  la  pâte  doit 
présenter  une  texture  fine  est  attaché,  sans  contredit,  à  cette  opé- 
ration. 

Lorsque  la  fabrication  doit  être  soignée,  la  masse  de  pâte  doit 
présenter  une  homogénéité  complète  de  composition  et  de  densité; 
il  faut  que  les  mouvements  qui  s'opèrent  dans  les  pièces ,  à  Tinté- 
rieur  comme  à  l'extérieur,  pendant  la  dessiccation,  comme  pen- 
dant la  cuisson ,  se  fassent  avec  la  plus  grande  régularité. 

Marchage.  —  En  tète  des  moyens  les  plus  simples  de  pétris- 
sage, il  faut  placer  le  marchage,  opération  à  laquelle  presque 
toutes  les  pâtes  sont  soumises,  depuis  celles  des  poteries  les  plus 
grossières ,  jusqu'à  la  pâte  de  porcelaine. 

Cette  opération  consiste  à  placer  la  pâte  sur  une  aire  en  pierre, 
quelquefois  en  bois ,  sous  forme  d'un  cercle  plein ,  à  l'épaisseur  de 
3  décimètres  environ.  L'ouvrier  marcheur  la  pétrit,  avec  les  pieds, 
en  marchant  alternativement  du  centre  à  la  circonférence  et  de 
la  cjivoDférmce  au  centre.  La  pâte,  relevée  à  l^  ^^U^^  Qs>t  mise 
"(His  fonae  de  ballons  du  poids  f^'^  —  ^t^  '^^  \Â\o%T^\raûfô&. 
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Tantôt  la  pâte  est  immédiatement  employée  comme  dans  les  fa- 
tiques  de  briques,  de  tuiles ,  de  poteries  communes  ;  tantôt ,  après 
Avoir  été  façonnée  par  ébaucliage,  elle  est  mise  en  réserve,  soit 
4ans  des  fosses,  soit  dans  des  bâches,  soit  dans  des  caves,  pour  y 
Acquérir  les  qualités  qui  paraissent  résulter  de  Tancienneté. 

Pour  les  fabrications  plus  soignées  que  celles  que  nous  venons  de 
«iter,  on  augmente  les  qualités  des  pâtes  en  les  soumettant  aux 
^ipérations  du  battage  et  du  coupage. 

On  peut  battre  la  pâte  soit  avec  les  forces  seules  des  muscles , 
toit  à  Taide  de  machines  de  diverses  espèces. 

Battage  a  la  main.  —  Dans  le  plus  grand  nombre  de  cas,  au 
moins  pour  les  fabriques  qui  n'emploient  pas  des  quantités  très- 
eonâdérables  de  pâte ,  l'ouvrier  roule  la  pâte  qu'il  veut  préparer 
avec  ses  mains  et  ses  bras ,  il  la  comprime  pour  en  extraire  l'air 
qu'elle  peut  contenir,  il  la  sépare  en  petites  masses  ou  ballons  qu'il 
lance  contre  la  table  en  les  soumettant  de  la  sorte  à  des  percus- 
sions violentes.  Cette  opération  est  suffisamment  prolongée,  lorsque 
la  cassure  ne  laisse  apercevoir  aucune  souj/lure,  en  examinant 
chacune  de  ces  balles,  après  les  avoir  divisées;  les  bulles  qui  les 
forment  occasionneraient  des  rebuts. 

Battage  mécanique.  —  Lorsqu'on  a  beaucoup  de  pâte  à  pétrir, 
il  faut  avoir  recours  à  des  moyens  beaucoup  plus  énergiques,  au 
moins  pour  commencer  ce  pétrissage. 

Battes  de  boii.  —  On  peut  faire  usage,  à  cet  effet ,  de  battes  de 
bois  solidement  fixées  après  un  arbre  et  mues  par  des  machines. 
Pilom  d'un  bocard.  —  Les  pilons  d'un  bocard  peuvent  donner 
des  résultats  avantageux,  surtout  lorsqu'on  les  fait  agir  sur  un  cou- 
vercle s'ajustant  comme  un  piston  dans  la  boite  qui  contient  la  pâte. 
L'effet  du  battage  peut  être  remplacé  par  une  compression  ob- 
tenue soit  à  l'aide  de  laminoirs  faisant  prendre  à  la  pâle  la  forme 
de  feuilles  d'une  épaisseur  voulue  suivant  le  genre  de  travail  auquel' 
on  la  destine ,  soit  à  l'aide  de  lourds  cylindres  en  fonte  qui  n'a- 
gissent que  par  leur  poids  et  qui  compriment  la  feuille  de  pâte  sur 
laquelle  ils  roulent. 

Coupage.  —  L'opération  désignée  sous  le  nom  do  coupage  a  pour 
but  de  bien  mêler,  en  les  déplaçant  complètement ,  les  diverses 
masses  gui  composent  le  ballon  ;  elle  permet  de  découvrit  \e&  ^Qxil- 
/Jures:  on  la  pratique  d'ordinaire  à  Vaïde.  d'un  fil  de\a\loiv,  otvte- 
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toiirno  les  parties  séi^arées  qu'on  ressoude  sur  elleB-mèmes  en  évitant 
do  fairt^  la  rt^inion  |vir  les  parties  séparées  ;  le  coupage  accompagaa  I 
gi^nénilement  le  iHiUtt^r;  on  alterne  et  modifie  ces  deux  opératkM 
qui  s(^  trouvent  réunies  dans  le  jeu  d'un  mécanisme  que  nousa» 
naissons  ot  que  nous  avons  appelé  tine  à  malaxer, 

Tixfis  A  xAL.\\Eii.  —  Le  but  de  ces  appareils  est  multiple;  ili 
fonctionnent)  à  la  fois,  comme  mécanismes  marcheurs,  coupeon 
et  mêlanj;eurs.  Ils  préparent  d'une  manière  très-convenable  lei 
l^tes  t^rossières  avec  lesquelles  on  fabrique  les^pzettes,  les  briqueSi 
les  tuiU^Hf  les  grtV  et  les  faïences;  mais  on  ne  les  a  pas  encore 
employés ,  jusi|u*à  ce  jour,  au  battage  des  pâtes  de  porcelaine, 
Sims  doute  à  cause  des  armatures  métalliques  qui  se  trouvent  en 
contact  imméiliat  avec  la  pâte ,  et  qui  ne  manqueraient  pas  d'ia- 
troiluirt^  un  élément  coloré  nuisible  à  la  blancheur  du  produit 

Pour  cette  sorte  de  [>àtes,  Thomogénéité  des  masses  qu'on  cherd» 
à  dévelop|»er  par  les  opérations  que  nous  venons  d'énumérer  est 
atteinte  |)ar  Topération  do  Tébauchage  sur  le  tour,  qui  consiste  i 
façonner  des  cylindres  grossiers ,  pleins  ou  creux ,  qu'on  réduit 
ensuite  en  co[>eaux,  auxquels  on  donne  le  nom  de  tournassuns, 
Lo  mélange  de  ces  tournassurcs  constitue  des  pâtes  présentant 
toutes  le^  meilleures  (pialités,  comme  facilité  de  travail,  régularité 
do  cuisson,  etc.  On  ajoute  encore  aux  qualités  que  les  pâtes  céra- 
miques semblent  tenir  de  Thomogénéité  de  leurs  parties  par  un 
moyen  détourné.  Les  fabricants  admettent  généralement  que  les 
pâtes  anciennes  se  travaillent  mieux  que  les  pâtes  nouvelles,  qu'elles 
se  gauchissent  et  se  fendent  beaucoup  moins,  soit  en  séchant,  soit 
en  cuisant. 

On  s'accorde  à  reconnaître  que  les  argiles  et  les  marnes  lavées 
et  destinées  à  la  fabrication  des  faïences  sont  d'un  meilleur  usage 
lorsqu'on  les  abandonne ,  pendant  plusieurs  années,  dans  les  fosses 
exposées  aux  intempéries  de  l'air,  à  la  gelée ,  etc.  Les  Chinois  con- 
servent, dit-on,  leurs  pâtes  pendant  cent  ans  avant  de  les  travail- 
ler ;  on  admet  en  Allemagne ,  en  France,  en  Angleterre,  l'influence 
de  la  conservation  des  pâtes  pendant  plusieurs  années  sur  l'éco- 
nomie de  la  fabrication  ;  mais  il  serait  difficile  de  citer  à  l'appui 
de  cette  opinion  des  expériences  précises  faites  avec  assez  de  soin 
et  répétées  un  assez  grand  nombre  de  fois  pour  la  faire  considérer 
comme  entièrement  exacte 
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Tous  les  résultats  obtenus  dans  le  but  de  constater  Vinfluence 
]ne  rage  d'une  pâte  exerce  sur  ses  qualités ,  sont  modifiés  par  des 
âioonstances  dont  on  ne  s'est  pas  préservé ,  et  qui  ont  une  action 
ifficace.  C'est  ainsi  qu'on  laissait  la  pâte  se  pourrir  en  même  temps 
(ue  vieillir;  c'est  ainsi  qu'on  la  mélangeait,  avant  de  l'employer, 
ivec  des  tournassures  qui  représentent ,  en  définitive ,  de  la  pâte 
)étrie,  maniée  et  remaniée,  c'est-à-<iire  de  la  pâte  dans  les  con- 
titions  les  plus  avantageuses  d'une  grande  facilité  de  travail ,  de 
diances  de  succès  presque  certain. 

Pourriture  des  pâtes.  —  On  a  remarqué  que  les  pâtes,  quelle  que 
ioit  leur  nature ,  abreuvées  d'humidité ,  réunies  en  masses  assez 
rolumineuses  pour  que  l'action  de  l'air  ne  s'étende  pas  jusque  vers 
eor  centre ,  prennent  une  couleur  d'abord  grisâtre ,  puis  ensuite 
mtièrement  noirâtre;  elles  répandent  une  odeur  prononcée  d'hy- 
irogène  sulfuré  ;  elles  conservent  ces  deux  propriétés  tant  qu'elles 
xmtiennent  de  l'eau ,  tant  qu'elles  sont  abritées  de  l'action  directe 
le  l'air  par  une  écorce  assez  épaisse.  Cette  coloration  de  la  pâte 
38t  d'autant  plus  prompte  et  d'autant  plus  prononcée  que  les  eaux 
lont  la  pâte  est  abreuvée  se  trouvent  être  moins  pures.  Mais  la  co- 
oration  noire  disparaît  à  l'air  ;  il  se  dégage  de  l'acide  carbonique, 
H  la  liqueur  qu'on  obtient  par  le  lavage  de  la  pâte  renferme  de 
.'oxyde  de  fer  à  l'état  soluble. 

Or,  la  retraite  des  pâtes  pourries  étant  moins  grande  que  celle 
ies  pâtes  neuves ,  les  défauts  que  présentent  ces  dernières,  c'est- 
k-dire  les  cloques ,  les  fentes,  diminuent  dans  les  pâtes  qui  ont 
subi  la  putréfaction;  on  a  cherché  les  moyens  d'accélérer  la 
pourriture  dans  les  pâtes  nouvellement  composées.  Les  eaux  ma- 
récageuses ,  les  eaux  de  fumier  la  développent  en  raison  de  l'es- 
pèce de  fermentation  qui  s'y  établit.  Les  garnisseurs  font  pourrir 
la  pâte  qui  leur  sert  à  faire  leurs  collages.  M.  Brongniart  expli- 
quait ainsi  Tinfluence  de  la  pourriture  sur  les  pâtes  neuves.  «  Je 
soupçonne  que  l'espèce  de  fermentation  qui  résulte,  dans  les  mas- 
ses de  pâte ,  de  la  putréfaction  des  matières  organiques  contenues 
dans  les  eaux,  produit  un  dégagement  de  gaz  qui  communique  à 
toutes  les  parties  de  la  masse  un  mouvement  non  interrompu ,  équi- 
vaut aux  pétrissage,  malaxage,  coupage,  etc.,  plusieurs  fois  répé- 
tés, et  qui  même  les  surpasse  peut-être  en  agissant  \\isc\v)i^  svvc  \^^ 
no/écules  les  plus  ténues ^  n'en  /aissant,  pour  a\i\s\  d\Te ,  îvvicxvv^^ 
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en  une  même  place  ;  tandis  que  dans  une  pftte  simplemoit  mouillée, 
qui  n'éprouve  aucune  fermentation  putride ,  les  parties  étant  im- 
mobiles, ne  se  présentant  pas  les  unes  aux  autres  sous  une  multi- 
tude de  faces,  n'arrivent  pas  à  cette  réunion  presque  mécaniqM 
qui  leur  donne  le  degré  de  plasticité  favorable  à  la  facilité  du  tn- 
\ail ,  au  succès  des  o|)érations  de  façonnage  et  de  cuisson.  • 

Les  causes  qui  déterminent  lamélioration  résultant  pour  ks 
pâtes  céramiques  de  la  pourriture  et  de  rancienneté  sont  encon 
tellement  obscures ,  qu  on  n'a  présenté  jusqu'à  ce  jour,  pour  n 
expliquer  Tinfluence ,  que  des  hypothèses.  Une  pareille  étude  est 
difficile,  et,  [>our  être  traitée  convenablement  et  par  rexpérience, 
elle  exige  un  temps  qui  manque  en  général  aux  manufactarien; 
rintcrprétation  que  je  propose,  si  l'analyse  venait  me  donner 
raison,  me  semble  de  nature  à  jeter  un  grand  jour  sur  cette 
question;  elle  est  purement  hypothétique  quant  à  présent,  mais 
elle  est  si  simple ,  elle  rend  si  bien  compte  de  tous  les  faits  ob- 
sen'és,  qu'elle  me  parait  excessivement  probable. 

L'eau  pure  n'est  nullement  apte  à  communiquer  aux  pâtes  céra- 
miques les  bonnes  qualités  qu'elles  tirent  de  la  pourriture;  mais 
l'eau  chargée  de  matières  en  putréfaction  peut  au  contraire,  dans 
certaines  conditions ,  toutefois  mal  définies ,  les  développer  d'une 
manière  notable.  On  s  accorde  à  reconnaître  que,  dans  l'acte  de  la 
pourriture  utile  y  il  se  développe  une  quantité  très-sensible  d'hy- 
drogène sulfuré.  Ce  gaz  prenant  naissance  très-vraisemblablement 
par  suite  de  la  transformation  du  sulfate  de  chaux  en  sulfure  de 
calcium  sous  Tinfluence  de  certaines  matières  organiques ,  se  dé- 
gage quand  ce  sulfure  se  trouve  en  contact  avec  l'acide  carbonique 
de  l'air.  La  coloration  de  la  pâte  en  noir,  son  blanchiment  à  l'aiir 
libre  s'expliquent  facilement  par  la  formation,  que  l'expérience  m'a 
permis  de  saisir,  du  sulfure  de  fer  noir,  brûlant  à  l'air  libre  et 
s'échappant  avec  les  eaux  de  lavage  à  l'état  de  sulfate  de  fer  in- 
colore. 

Or  on  sait  que ,  dans  certaines  localités ,  cette  réaction  du  sul- 
fate de  chaux  sur  les  matières  organiques ,  qui  donne  naissance  à 
des  dégagements  considérables  d'hydrogène  sulfuré  (eaux  sulfu- 
reuses d'Aix  en  Savoie),  se  trouve  accompagnée  do  l'apparitiçn 
d'une  substance  particulière  glaireuse.  Ne  peut-on  pas  supposer 
que  cette  matière  devient  alors  la  cause  de  Xat  v^xxa  çrajftàfc  ^^^- 
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fité  que  prend  la  pâte  dans  les  circonstances  de  pourriture?  On 
n'ignore  pas  d'ailleurs  qu'on  donne  à  certaines  pâtes  une  plasti- 
cité, que  je  nomme  artificielle ^  par  l'introduction  de  plusieurs 
mélanges. 

Quant  à  l'ancienneté,  nous  avons  annoncé,  M.  Ebeimen  et  moi, 
dans  notre  travail  sur  les  nfetières  employées  en  Chine  à  la  fabri- 
cation de  la  porcelaine  dure,  qu'un  long  séjour  des  pâtes  sous  l'eau 
pouvait  bien  déterminer  la  décomposition  d'une  partie  de  l'élément 
fekjtepalhique  qu'elles  renferment.  Nous  avons  trouvé  en  effet,  par 
des  analyses  précises,  que  les  pâtes  de  la  Chine  paraissent  être 
composées  de  i  partie  de  kaolin  pour  i  partie  de  pétrosilex,  tandis 
qœ  tous  les  documents  synthétiques  les  plus  dignes  de  foi  s'ac- 
cordent à  donner  2  parties  de  pétrosilex  pour  i  de  kaolin.  L'alté- 
ration du  feldspath  suivie  d'une  dissolution  d'une  certaine  quantité 
dépotasse  fournit  une  nouvelle  proportion  de  l'élément  plastique  ; 
cette  décomposition  peut  être  d'ailleurs  facilement  admise;  car 
dans  l'acte  de  la  végétation,  les  roches  granitiques  fournissent  aux 
plantes,  assez  rapidement  encore,  les  alcalis  que  nécessite  leur 
développement.  La  transformation  kaolinique  doit  être,  en  outre, 
sollicitée  par  le  jeu  des  décompositions  particulières  dans  lesquelles 
la  pourriture  prend  son  origine,  et  nous  avons  déjà  dit  que  l'action 
prolongée  de  l'eau  sur  les  silicates  alcalins  devait  avoir  pour  ré- 
nltat  forcé  la  formation  d'un  silicate  d'alumine  privé  de  silicates 
alcalins. 

FAÇONNAGE  DES  PATES. 

Les  pâtes  pétries  et  malaxées ,  pourries  même  lorsqu'on  juge 
que  cette  dernière  opération  devient  utile  à  l'économie  de  la  fabri- 
cation, sont  amenées  dans  des  ateliers  spéciaux  dans  lesquels  on 
leur  donne  la  forme  que  le  consommateur  réclame. 

Nous  diviserons  en  deux  classes  les  divers  procédés  de  façon- 
nage destinés  à  donner  aux  pâtes  les  dimensions  variées  que  le 
commerce  nous  met  sous  les  yeux  :  les  uns  ont  pour  but  d'é- 
baucher les  pièces;  les  autres  de  les  terminer.  Il  est  certaines 
fabrications  grossières  qui  ne  comporteraient  pas  les  dépenses 
qu'on  ajouterait  à  l'ébauche  ;  il  est  aussi  des  moyens  d'ébauche 
aasez  parfaits  pour  donner  presque  immédiatement,  et  de  premier 
jet  en  quelque  sorte,  des  pièces  terminées.  Cependant,  à  titre 
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général ,  nous  croyons  pouvoir  maintenir  la  première  classificatioii 
que  nous  venons  de  présenter  comme  8*appliquant  à  la  majeure 
partie  des  fabrications. 

Les  procédés  d*ébauchage  comprendront  : 

1**.  débauchage  à  la  main,  au  colombin  ou  à  la  balle; 

!i°.  L*ébauchage  au  ballon  et  sur  le\our; 

3"*.  Le  moulage,  comprenant  le  calibrage  et  le  coulage. 

Les  procédés  à  Taide  desquels  on  pourra  terminer  les  pièces 
sont  ou  peuvent  être  réunis  sous  le  terme  générique  de  Tache- 
vagc,  qui  comprend  plusieurs  opérations  distinctes,  savoir  : 

r*.  Le  tournassage,  comprenant  le  guillochage  et  le  gaudronnage; 

ti**.  Le  réparage,  comprenant  le  sculptage  et  l'évidage; 

3**.  Le  molletage  et  l'estampage  ; 

4".  L'applicage  et  le  collage; 

Lorsque  les  pièces  ne  peuvent  être ,  par  suite  de  leur  forme  ou 
de  leur  nature,  obtenues  d'un  seul  morceau,  le  fabricant  les  fa- 
çonne par  ébauche  et  réparage  distincts  ;  on  réunit  ensuite  ces 
parties.  Nous  étudierons ,  sous  le  nom  de  garnissage ,  toutes  les 
opérations  qui  ont  pour  but  de  compléter  'les  pièces  d'une  forme 
donnée.  Ces  opérations  consistent  généralement  dans  les  procédés 
de  réunion,  soit  par  application,  soit  par  collage,  suivant  la  na- 
ture des  parties  à  réunir. 

Le  façonnage  des  pièces,  c'est-à-dire  l'art  de  façonner  sur  toutes 
sortes  de  poteries  avec  la  pâte  composée  d'une  manière  conve- 
nable, se  compose  de  principes  généraux,  applicables  à  toutes  les 
natures  de  pâtes  ;  nous  allons  les  étudier  actuellement. 

FAÇONKAGE  DES  PATES  CÉBAMIQUES. 

Nous  venons  de  dire  que  l'ébauchage  des  pièces  pouvait  se  faire 
soit  à  la  main,  soit  sur  le  tour,  soit  par  calibrage,  soit  par  mou- 
lage. Passons  en  revue  ces  divers  procédés  pour  étudier  les  condi- 
tions de  forme  dans  lesquelles  il  convient  de  les  employer,  les 
circonstances  de  fabrication  qui  peuvent  les  faire  rejeter. 

ÉBADCHAGE  A  LA  MAIN. 

La  plasticité  de  la  plupart  des  pâtes  céramiques ,  c'est-à-dire  la 
propriété  qu'elles  ont  de  recevoir  et  de  conserver  les  formes  qu'on 
leur  donne  en  les  comprimant ,  peut  èlre  imtûfeàÀaXfctùsoX.  tsâs^  V 
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Iirofit.  L'ébauchage  à  la  main  a  dû  se  présenter  aux  potiers 
«oinme  la  première  méthode  de  façonnage  qu'ils  aient  employée. 

Les  sculpteurs  ébauchant  avec  les  mains  la  terre  glaise  des 
figurines,  des  bas-reliefs,  des  vases,  exercent  cette  sorte  de  pro- 
cédé, qu'ils  peuvent  rendre  très-précieux;  car,  à  Taide  d'un  ré- 
parage  soigné,  au  moyen  d'outils  qu'ils  nomment  ebaucJioirs, 
ils  atteignent  une  perfection  d'autant  plus  estimée  qu'elle  conserve 
l'esprit  de  la  touche  de  l'artiste.  La  plastique  fait  surtout  usage 
de  cette  sorte  d'ébauchage. 

Les  ouvriers  qu'on  appelle  terriniers,  chargés  d'établir  ces  sortes 
de  figures  décoratives  qu'on  plaçait  autrefois  au-dessus  des  poêles, 
élevaient  ces  objets  sans  le  secours  de  moule  par  le  simple  pro- 
cédé de  l'ébauchage  à  la  main. 

Nous  devons  encore  rapporter  à  cette  sorte  de  façonnage  l'é- 
bauchage d'une  foule  de  pièces  dont  la  dimension  est  telle,  qu'on 
ne  pourrait  les  ébaucher  sur  un  tour  proprement  dit.  Les  grandes 
jarres  que  fabriquent  tous  les  peuples  méridionaux  se  forment  au 
moyen  de  colombins  ou  boudins  de  pâte,  c'est-à-dire  de  longs 
cylindres  que  l'ouvrier  place  les  uns  sur  les  autres  en  les  liant 
avec  la  main  et  les  doigts.  Cette  sorte  d'ébauchage  n'est  pas  res- 
treinte au  façonnage  des  grandes  pièces.  Les  peuples  qui  sont 
encore  dans  l'enfance  des  arts  céramiques ,  font  presque  toutes 
les  pièces  rondes  par  une  méthode  analogue  ;  car  elle  consiste  à 
donner  plus  ou  moins  grossièrement  la  forme  qu'on  veut  obtenir 
au  moyen  de  petits  colombins  ou  de  petits  ballons  de  pâte  qu'on 
relie  au  moyen  d'un  appui  de  bois  qui  remplace  le  secours  de  l'es- 
tèque  du  tourneur,  mais  sans  moule ,  sans  tour  et  sans  tournette. 
Lorsque  la  pièce  à  façonner  est  étroite ,  on  remplace  l'usage  des 
mains  et  des  doigts  par  une  sorte  de  petite  spatule. 

Après  avoir  formé  le  plateau  qui  doit  servir  de  fond  et  l'avoir 
laissé  se  raffermir,  l'ouvrier  forme  les  parois  par  le  moyen  des 
colombins ,  qu'il  courbe  circulairement  et  qu'il  applique  succes- 
sivement les  uns  sur  les  autres,  jusqu'à  ce  qu'il  ait  atteint  l'ouver- 
ture; il  les  comprime  avec  les  mains,  tant  intérieurement  qu'ex- 
térieurement ,  en  donnant  aux  parois  une  épaisseur  parfaitement 
égale  ;  il  travaille  toujours  en  dehors  ;  mais  pour  égaliser  l'intérieur 
et  façonner  ]a  partie  supérieure ,  il  s'élève  sur  une  es^^c^^^Oûa.- 
faud  à  mesure  que  la  pièce  prend  de  la  hauteur.  \\  •dVVexv^  ox^v 
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nairement  que  la  partie  qu'il  a  élevée  soit  assez  raffermie  pour 
supporter,  sans  affaissement ,  le  poids  d'une  autre  zone. 

Si  la  pièce  est  très-haute ,  on  soutient  extérieurement  le  ventre 
pour  lui  donner  la  force  de  porter,  sans  s'écarter  ni  s'affaisser, 
lescolombins  dont  il  doit  être  chargé;  on  l'entoure  de  paillassons 
que  l'on  soutient  tantôt  avec  des  étais  en  bois  qui  portent  obli- 
quement sur  le  sol ,  tantôt  avec  des  cordes  de  sparterie  dont  on 
les  entoure.  On  a  le  soin  d'entretenir  humides  les  bords  supé- 
rieurs devant  être  soudés  aux  colombins  qui  permettent  de  con- 
tinuer le  façonnage;  à  cet  effet,  on  les  couvre  de  linges  mouillés 
ou  de  feuilles  fraîches. 

L'épaisseur  des  parois  est  proportionnelle  à  la  dimension  des 
jarres;  en  général,  les  parois  sont  plus  épaisses  vers  le  bas  des 
pièces  que  vers  le  haut;  elles  vont  en  s'amincissant  à  mesure 
qu'elles  approchent  de  l'ouverture  de  la  pièce. 

On  fait  par  ce  procédé  des  jarres  qui  ont  jusqu'à  3",  08  de  hau- 
teur, sur  i™,o6  de  diamètre  à  la  panse,  d'une  contenance  d'en- 
viron ^2.  hectolitres. 

ÏEBAUCHAGE    sur  le  tour.  —  TOURNAGE. 

Dans  les  pays  où  les  arts  céramiques  sont  aVancés,  dans  ceux 
où  le  tour  est  connu ,  pour  les  pièces  dont  la  dimension  n'est  pas 
très-considérable  et  dont  les  surfaces  intérieures  sont,  de  même 
que  les  surfaces  extérieures,  des  surfaces  de  révolution,  l'ébau- 
chage  sur  le  tour  est  employé  de  préférence  à  l'ébauchage  à  la 
main;  on  appelle  surfaces  de  révolution  celles  qui  sont  engendrées 
par  une  ligne  droite  ou  courbe,  plane  ou  à  double  courbure  tour- 
nant autour  d'un  axe  fixe.  Le  tour  permet  d'obtenir  ces  formes 
avec  une  grande  célérité ,  un  succès  à  peu  près  certain ,  une  éco- 
nomie notable. 

Tour.  —  Le  tour  des  potiers  offre ,  dans  sa  simplicité  primitive, 
un  des  instruments  les  plus  anciens  de  l'industrie  humaine;  connu 
de  toute  antiquité  des  Chinois,  il  l'était  des  Égyptiens  près  de 
deux  mille  ans  avant  Jésus-Christ.  On  attribue  à  Talus ,  qui  vivait 
vers  1200  avant  l'ère  chrétienne,  l'introduction  du  tour  en  Europe 
par  la  Grèce.  On  croit  que  le  Scythe  Anacharsis  perfectionna  cet 
instrument,  que  quelques  auteurs  regardent  comme  importé  par 
les  Pélasges  et  les  Scythes  de  la  Bactriane.  Les  poteries  grecques 
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€Egine ,  de  Samos ,  de  la  Grande  Grèce ,  de  Tltalie  méridionale , 
de  l'Espagne  et  du  nord  de  l'Afrique ,  celles  de  l'empire  romain , 
quelque  anciennes  qu'elles  soient ,  montrent  des  traces  évidentes 
du  tour  au  moyen  duquel  elles  ont  été  façonnées.  Dans  le  nord  et 
l'ouest  de  l'Europe ,  on  ne  trouve  de  traces  de  cet  instrument  que 
sur  les  pièces  de  petite  dimension  ;  car  les  jattes ,  les  cuviers ,  les 
amphores  n*ont  été  faites  que  par  le  procédé  des  colombins ,  sur 
lequel  nous  venons  d'insister.  Il  est  à  présumer  que  le  tour  était 
inconnu  dans  les  deux  Amériques ,  car  aucune  des  pièces  prove- 
nant des  indigènes  de  ces  pays,  Caraïbes,  Mexicains,  Chiliens, 
Péruviens,  n'indique  l'usage  du  tour  à  potier. 

Le  tour  simple ,  en  prenant  pour  exemple  le  tour  du  potier  de 
terre  commune ,  se  compose  d'un  axe  vertical  surmonté  d'un  pla- 
teau sur  lequel  on  ébauche  la  pièce,  et  d'une  roue  mise  en  mouve- 
ment tantôt  avec  le  pied,  tantôt  au  moyen  d'un  bâton  que  l'ouvrier 
tient  à  la  main ,  tantôt  avec  une  manivelle  que  des  enfants  ou 
des  fi^nmes  mettent  en  mouvement.  Dans  la  fabrication  de  la  por- 
celaine, le  tour  qu'on  peut  regarder  comme  bien  perfectionné  se 
met  en  mouvement  par  le  pied  de  l'ouvrier^  le  plateau  qu'il  fait 
tourner  remplit  en  même  temps  l'office  de  volant. 

Dans  quelques  fabrications  grossières  où  la  roue  du  tour  est  une 
vieille  roue  de  voiture ,  c'est  à  l'aide  d'un  bâton  que  le  mouvement 
est  imprimé.  Lorsque  la  fabrication  a  pour  objet  des  pièces  ou  plus 
parfaites  ou  plus  grandes ,  il  convient  d'ajouter  au  tour  une  plus 
grande  force,  quoiqu'il  conserve  le  caractère  des  roues  à  jantes 
et  à  rayons. 

Lorsque  l'ouvrier  doit  exécuter  de  grandes  pièces,  et  qu'il  n'a 
plus  la  force  de  mettre  en  mouvement,  simplement  avec  son  pied, 
la  roue  massive  de  son  tour,  on  fait  tourner  tout  le  système  par 
un  autre  ouvrier  à  l'aide  d'une  manivelle  ou  de  tout  autre  moyen 
mécanique.         * 

Dans  plusieurs  manufactures  de  porcelaine ,  un  moteur  puissant 
(machine  à  vapeur,  cours  d'eau,  manège)  fait  mouvoir  simulta- 
nément tous  les  tours  d'un  même  atelier  ;  il  faut,  toutefois,  ména- 
ger à  chaque  tourneur  la  possibilité  de  ralentir  ou  d'accélérer,  d'ar- 
rêter même  le  mouvement  de  son  tour  sans  gêner  en  rien  le  Uai- 
vaj]  de  ceux  qui  façonnent  à  ses  côtés.  On  y  arrWe  au  mo^^w  àft 
rœ/ns  qui  sont  placés  à  proximité  de  chaque  tour  et  c\u\  p^trcv^V»- 
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*»t  de  rv£:<r  >  moaremeiit  des  arbres  indépendamment  les  m^ 


V 


oe$  iuzres. 

r%  tK  Du»  le  tour  à  porcelaine  {Jig.  128),  ^l^ 

bre  en  fer  A  est  engagé  dans  une  fusée  à 
bois  qui  reçoit  le  plateau  inférieur  qui  sert 
de  noue.  Une  traverse  B  fixe  cet  axe  dam 
^    une  position  verticale  au  moyen  d'un  col- 
lier C  :  la  tète  du  tour  D,  qu'on  appelle  p- 
rrlU^  reçoit  les  ballons  à  façonner  ou  le 
rondeau  sur  lequel  les  pâtes  sont  ébau- 
chées. L'axe  est  vissé  sur  une  annaturede 
fer  sur  laquelle  on  a  coulé  du  plâtre  pour 
former  la  girelle. 

On  se  fait  une  idée  biBi  exacte  du  col- 
lier fig,  i^gK  qu'on  peut  enlever  à  vo- 
lonté :  une  vis  E ,  engagée  dans  un  écrou 
iixê  par  les  boulons  F,  serre  à  volonté  les 
%vu:^im^ts  G  qui  maintiennent  Tarbre  A.  La  fusée  de  bois  est  con- 
solidée [vir  des  frettes  de  fer  H,  H  {Jlg,  128). 
La  partie  inférieure  de  Tarbre  tourne  dans 
une  orapaudine  en  bronze  [fig.  i3o]  clouée 
par  doux  pattes  C. 

Dans  le  tour  du  fabricant  de  grès  cérame 
\ftg,  i3i\  la  girelle  A  se  trouve  fixée  soli- 
dement sur  un  moyeu  B  en  chêne ,  conso- 
lidé par  dos  frettes  en  fer;  le  moyeu  en 
l'hi^ne  sert  d^attaoho  à  dos  rayons  C,  C  qui  soutiennent  une  roue  D 
faisant  fonction  de  volant, 
nir.  130.         Le  moyeu  est  creux  [fig,  1 3a  )  ;  il  reçoit  dans  sa 
\         cavité  Tarbre du  tour  E  dont  lext rémité  supérieure  se 
c[rj^^]o]c    termine  par  une  crapaudine  en  bronze  dans  laquelle 
^  tourne  un  pivot  solidement  engagé  dans  la  tète  du 

moyeu  ;  1  opaulement  E  résiste  au  frottement  de  la  partie  inférieure 
de  Taxe.  La  planche  F  [fg,  i3i)  est  le  siège  du  tourneur. 

Quelles  que  soient  la  disposition  du  tour  et  la  manière  dont  on 
le  met  en  mouvement,  la  girelle  est  ordinairement  entourée  de  plan- 
ches; sur  lesquelles  le  tourneur  dépose  les  pièces  c^uHl  a  fabri- 
quées,  aitm  qae  les  outils  dont  \^ 
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De  met  pas  lui-même  son  tour  en  mouvement ,  si  son  tour 
Fir.  isi. 

Fig.  iw. 


le  mouvement  d'une  manivelle  qu'un  enfant  fait  tourner, 
nble  du  tour  offre  les  dispositions  suivantes ,  que  nous  re- 

Fir.  ISS. 


terons  en  élévation  {Jlg.  i33),  en  plan  [Jig,  i34),  avec 
es  détails  (fig,  i35). 

Fig.  184 

r 


B  du  tour  A  est  une  simpJe  barre  de  fer  qui  passe  euVcç»  \^% 
de  Fouvrier  assis  sur  une  planchette  B  et  qui  a  \e^  ^x^'s 
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iM*«^  «ir  t^  iH~^^  (H  iiiiii'  '!'.r.    H  jUBV  mtmn  D  est  placé 
I*  mm  ni  rnfh*  I  nu  twt.  ut  liOiif  fc  gnp  traverse  Taxe  du 
u  riT«*lH  *s     aait'  7^  rub- .  k  wl  ic»  k  ia  bioleiir  des  genoux 
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uiunmr:  cecte  dispositioD 
rrânkw  «u  toarneuredel 
Qf  jigi^  <«  de  poterie  an^lûl.! 
r  ufcvnàe  enroulée  sur  des  poi- ' 
ilf*^  ôf  dÛBietre  différent  G,  F, 
iaMS  sw  l'arfore,  permet  de 
ihirt  ikvnier  Taxe  avec  one  n- 
jo:r.%t  fiîiB  ou  moins  grande; 
u  cctàt  st  croise  en  G  dus 
ofs  ol4^vs  de  poulies  afin  de 
ciiXDser  îe  mouvement  verticil 
oe  ik  mie  en  mouvement  bori- 
24:«îal  et  «'enroule  sur  la  roue 
moiTM  H  tournant  elleHOdème 
ai:i4>ur  de  son  arbre  dans  des 
tourillons  I.  I,  et  recevant  le 
—  mc^vement  d'une  manivelle  J. 


La  r  -r-  *^:  rr.i.r.UT.uf  s-r  .:r:  cî^i<-.Sf.is  K  qui  peut  s'éloigner  ou  se 
rdj»|'rr:<rLer  eu  loiir  e:  qu'^-n  oharp?  au  moyen  de  pierres  L.  Une 
Ubletu*  M  surmonte  .0  coîTn^  tiii  tour  et  sert  à  soutenir  la  planche 
>iir  ldi|uel!e  le  tourneur  |i:ace  les  pièces  aussitôt  qu'il  tes  a  déta- 
iliee<  de  la  iiireile  de  s<»n  tour. 
On  |ieut  <ui\re  fii;.  i35  les  détails  du  tour  proprement  dit. 
La  gi relie  A  repose  sur  Tarbre  en  fer  qui  pivote  par  le  bas  dans 
la  craiiaudine  B,  et  |.tar  le  haut  dans  les  coussinets  C ,  G. 

I>dns  la  disposition  {larticulière  que  nous  avons  choisie,  Tun  des 

Fig.  iw.  coussinets  reçoit  la  pression  d'une 

A         longue  tige  à  oreille  D  {fig,  i36) 

c)  -     • —   •  tIu°   dont  la  vis  s  engage  dans  un  écrou qui 

^        fait  partie  des  montants  verticaux 


(lu  bùti  du  tour,  ou  qui  est  boulonné  sur  ces  montants.  La  tige  D 
FiK  137.      traverse  alors  l'épaisseur  de  la  planche  qui  renferme 


le  coffre  du  tourneur. 

La  crapaudino  D  Ifig»  137)  est  solidement  fixée  sur 
leê  traverses  du  bàU  d*'  "  ^^\xq  q\»w.%  qissl  ^!^aa^x^ 
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ces  derniers  valent  mieux  que  les  clous  qu'il  est  souvent 
l'arracher  quand  on  veut  remplacer  la  crapaudine. 
a  fabrication  des  poteries  communes ,  cette  crapaudine  est 
plement  avec  un  silex  légèrement  concave  dans  la  cavité 
epose  l'extrémité  de  l'arbre  du  tour.  On  gâche ,  pour  la 
iT  le  carreau ,  deux  poignées  de  bon  plâtre  ;  on  l'applique 
irrelage,  on  pose  dessus  le  caillou  dont  le  centre  doit  être 
manière  à  correspondre  à  l'axe  passant  par  le  centre  des 
ts  ;  on  doit  vérifier,  au  moyen  d'un  fil  à  plomb ,  si  le  silex 
à  sa  place  avant  que  le  plâtre  ait  durci, 
ut  le  tour  est  fixé ,  d'une  manière  très-solide ,  à  la  place 
)urneur  occupe  ;  mais  il  y  a  quelques  avantages  à  donner 
issez  de  base  pour  qu'il  soit  solidement  établi  quoique  mo- 
peut  adopter  aussi  toute  autre  disposition  que  celles  que 
>ns  déjà  mentionnées  pour  réunir  l'arbre  et  la  girelle  ;  cette 
partie  est  quelquefois  en  bois  légèrement  arrondi  sous 
)  goutte  de  suif;  d'autres  fois  elle  est  en  plâtre  et  parfai- 
plane. 

it  (Jîg.  i38)  un  tour  mobile  à  girelle  en  bois.  Sur  la  tète 

A  on  a  cloué  l'armature  en  fer  B  qui  réunit  l'arbre  et  la 

Fig.is».  girelle  au  moyen  d'un  pas  de 

vis  et  d'un  écrou.  L'arbre  est 
supporté  par  une  crapaudine  C, 
soit  à  deux  oreilles  (^g.  i3o), 
soit  à  quatre  boulons  (^g,  187). 
Cette  crapaudine  est  fixée  sur 
les  traverses  qui  consolident  le 
bâti  triangulaire  à  trois  pieds 
formant  l'ensemble  du  tour. 
L'arbre  est  tourné  ;  il  s'engage 
dans  l'espace  réservé  par  deux 
coussinets  D,  qu'on  rapproche 
é  par  l'intermédiaire  d'un  pas  de  vis. 
tature  de  fer  B  qui  réunit  l'arbre  et  la  girelle  du  tour  est 
dessous  (^g.  139). 

iiine ,  la  disposition  des  tours  est  différente  ;  l'axe  du  tour 
ica)  et  fixé  sur  une  roue  dentée  qu'un  euîanl  Ça\V.  \.w«\nkç 
n  en  chassant  les  dents  dans  un  même  sews.  Qwç\(\\\^^^vs^ 
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l'enfant  debcml  fait  tourner  la  roue  avec  les  pieds,  en  se  tenant! 
i^uspendu  par  une  corde  qui  pend  du  plafond;  soa* 
\ent  enfin  c*est  au  moyen  d'un  bâton  que  le  toa^ 
neur  fait  mouvoir  son  tour.  Dans  quelques  circoo- 
stances,  enfin,  la  roue  du  tour  entraîne  Taxe  dans 
un  mouvement  de  rotation  circulaire  alternatif  qu'elle 
nvoit  d^une  corde  enroulée  sur  son  épaisseur,  et 

qu'un  enfant  tire  tantôt  dans  un  sens ,  tantôt  dans  lautre. 

Toi' RN AGE   PROPREMENT  DIT.    —   NoUS  SUppOSCrOUS  que  Ib  tOUT* 

neur  ret^oit  sa  (ukte  bien  broyée,  bien  malaxée  et  dans  l'état coa- 
\enable  [>our  une  bonne  fabrication;  la  pâte  est  livrée  sous  forme 
de  IhiUons  de  grosseurs  variables  pesant  environ  20  à  26  kilo- 
grammes. 

BaiioDi.  —  Les  ballons  sont  des  masses  de  terre  que  le  mar- 
cheur façonne  à  la  main  sous  forme  de  gros  cylindres  ou  de  carrés 
longs  :  après  avoir  bien  battu,  divisé,  soudé  ces  ballons,  après  les 
avoir  coupés  et  recoupés  avec  le^î/  de  laiion  pour  s'assurer  qu'il 
n'y  a  plus  ni  bulles ,  ni  corps  solides  étrangers  qui  souillent  la 
lK\te,  il  préjiare  les  balles. 

Fil  de  laiton.  —  Le  fil  de  laiton  [fig,  140]  est  un  fil  A  enroulé 
Fig.  140.  par  ses  deux  extrémités  sur  deux  petits  bouts  de  bois  B,  et 
dont  le  potier  se  sert  comme  d'un  couteau  pour  séparer  la 
pâte  avec  une  grande  netteté. 

Balles.  —  Les  balles  sont  des  masses  de  pâte  provenant 
de  la  division  des  ballons,  d'un  volume  convenable  pour  le 
façonnage  de  chacune  des  pièces  que  le  tourneur  doit  pro- 
duire. Avant  de  fixer  la  grosseur  des  balles ,  le  tourneur 
doit  ébaucher  une  pièce  afin  d'en  mieux  préciser  le  volume. 
A  cet  effet ,  il  forme  une  balle  comme  il  lui  semble  conve- 
nable ;  il  en  ébauche  une  pièce  semblable  au  modèle  qu'on 
lui  donne  ;  il  en  prend  la  hauteur  et  la  largeur  avec  un 
I  compas,  en  donnant  à  la  pièce  qu'il  fait  des  dimensions 
^^  augmentées  du  retrait  que  la  terre  doit  avoir  étant  cuite. 
Ce  retrait  est  variable  avec  la  nature  de  la  pâte  ;  il  varie  généra- 
lement entre  les  limites  de  seizième  à  dix-neuvième. 

Trait.  —  Dans  les  fabriques  bien  établies ,  on  évite  cette  re- 
cherche en  donnant  au  tourneur  le  trait  exact  ^  avi^av&ivté  de  la 
retraite,  suivant  \eq\xe\  il  doitébavicîveT\av\feee.\>wtv^\^^^^Qî^^ 


^ 
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de  porcelaine  ce  trait  indique  non-seulement  le  profil  de  la  pièce, 


Fig.  141. 


^ 


B 


ng.ui.  mais  encore  Tépaisseur  rendue  visible 

au  moyen  d'une  coupe  [Jig,  14  0-  A  est 
le  trait  d'une  tasse  tournée ,  B  celui  de 
sa  soucoupe  :  la  partie  faite  à  Tencre  de 
Chine  indique  exactement  l'épaisseur  de 
la  pièce. 

L'ébauche  de  la  soucoupe  est  repré- 
sentée {Jig.  1 4a)  en  coupe  B. 

Porte-meture.  —  Pour  hâter  son  tra- 
vail ,  le  tourneur  dispose  sur  la  table  de 
son  tour,  à  portée  de  sa  main ,  vis-à-vis 
de  la  girelle ,  le  porte-mesure  ou  chan- 
delier de  jauge,  qui  lui  permettra  de  façonner  toutes  ses  pièces 
sous  le  même  volume,  avec  les  mêmes  dimensions. 

Ce  chandelier  de  jauge  est  variable 
dans  sa  forme  avec  chaque  fabrication , 
avec  les  habitudes  du  tourneur.  Pour  le 
façonnage  des  poteries  communes,  il 
consiste  en  deux  petits  morceaux  de  baleine  horizontaux  appliqués 
avec  de  la  pâte  molle  contre  une  petite  colonne  de  bois.  De  ces 
deux  morceaux  de  baleine,  rendus  flexibles  par  les  extrémités  qui 
touchent  à  la  pièce ,  Tun  est  placé  vers  le  bas ,  il  désigne  la  lar- 
geur; l'autre  vers  la  partie  supérieure,  il  marque  la  hauteur. 

Quelquefois,  le  porte-mesure  est  formé 
(Jig,  143  et  144)  d'un  socle  A,  soit  carré, 
soit  elliptique ,  servant  de  support  à  la 
tringle  B,  présentant  une  rainure  dans 
laquelle  peut  glisser  une  tringlette  de 
bois  C  qu'on  fixe  à  la  hauteur  voulue  par 
une  petite  virole  D. 

La  hauteur  à  laquelle  la  tringlette  est 
fixée  (Jig.  144)  donne  la  hauteur  de  la 
pièce. 

Le  chandelier  de  jauge  se  présente  quelquefois  encore  sous 
forme  d'un  socle  A  métallique  [Jig,  i45),  au  centre  duquel  est 
fixée  la  colonnette  sur  laquelle  agit  par  pression  une  virole  B  qui 
maintient  à  la  hauteur  voulue  la  tige  C  glissant  sur  la  colonnette  D. 


Flg.  144. 
fi 
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Mais  le  $ocle  A.  qui  doit  avoir  une  certaine  embase,  gèneTi 


L'rJÏ 


/: 


^t^ 


riciu  proche  de  la  pièce;  31 

est  indispensable  alon 
de  placer  un  ou  deu! 
supports  £  sur  lesquels  I 
on  fait  glisser  les  piècM  ' 
pour  vérifier  leur  hau- 
teur. 

Lorsque  la  pièce  d'es* 
sai  qui  sert  à  déterminer 
le  volume  de  la  balle  se 
trouve  terminée,  letoiu^ 
neur  la  détache  de  lagi- 
relie  par  le  moyen  du  fil  de  laiton  ;  il  la  détruit  et  la  roule  dans 
ses  mains  pour  en  former  une  sphère  plus  ou  moins  régulière  et 
(fun  volume  convenable ,  puisqu'elle  provient  de  la  pièce  ébau- 
chée :  c'est  celte  biiUe  qui  sert  de  modèle  pour  diviser  le  ballon; 
les  balles  sont  mises  les  unes  à  côté  des  autres  en  tas  sur  la  table 
du  tour. 

Pour  obtenir  une  plus  grande  régularité  dans  la  fabrication,  tout 
en  ne  perdant  rien  de  la  rapidité,  on  fait  {)eser  les  balles  par  un 
enfant  qui  les  ramène ,  au  moyen  d'une  (KHite  balance ,  au  poids 
de  la  première  balle  provenant  de  la  pièce  d'essai.  Toutes  les 
pièces  ont  une  épaisseur  voulue  ;  car  les  poids  sont  proportionnels 
aux  volumes ,  et  les  volumes  sont  réglés ,  quant  à  la  largeur  et  la 
hauteur,  par  le  porte-mesure. 

Lorsque  l'ouvrier  trouve  sur  sa  table  les  balles  du  volume  con- 
venable pour  la  pièce  qu'on  lui  demande ,  il  en  prend  une  qu'il 
jette  avec  assez  de  force  sur  la  girelle  de  son  tour  et  dans  l'axe ,  il  la 
fixe  de  la  main  gauche ,  tandis  que  de  la  main  droite  il  trempe  ses 
doigts  dans  le  mélange  de  pâte  et  d'eau  que  l'on  nomme  barbotine; 
c'est  de  la  pâte  réduite  en  consistance  de  bouillie  épaisse.  Il  presse 
la  bille  [Jig,  146)  avec  les  deux  mains  de  manière  à  lui  faire 
prendre  la  lorme  [/îg.  147);  il  l'aplatit  ensuite  avant  de  la  percer, 
et  répète  ce  mouvement  plusieurs  fois  en  tenant  ses  mains  con- 
stamment mouillées  avec  de  la  barbotine.  En  enfonçant  le  pouce 
dans  le  milieu  de  la  balle,  il  la  perce  pour  faire  une  pièce  creuse, 
et  pinçant  la  pâle  molle  entre  les  do\^i&  o\  \î\  txvîCvxv  ^  \\  fe\A\^v  vsç». 
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v^ant  la  masse  pour  la  rapprocher  plus  ou  moins  de  la  forme 

Fig.147. 


Fir.  146. 


u'elle  coit  conserver.  Souvent  la  pièce  est  ébauchée  directement 
ur  la  girelle  qui  est  en  bois.  Souvent  aussi  l'ébauche  se  fait  sur 
in  rondeau  de  plâtre  que  le  tourneur  scelle  sur  la  girelle  au  moyen 
l'un  peu  de  barbotine. 

Ff;.  148.  Les  petites  pièces  sont  ébauchées  simplement 

avec  les  doigts ,  soit  d'une  main ,  soit  des  deux 
mains.  Pour  les  grandes  pièces,  on  oppose  les 
mains  et  les  poignets  ;  on  se  sert  d'une  éponge  qui 
n'a  d'autre  but  que  d'étendre  en  quelque  sorte 
la  surface  des  doigts.  Les  pièces  fermées ,  comme 
les  vases  {fi^,  i48),  sont  ébauchées  en  deux  ou 
I  plusieurs  parties,  puis  réunies  par  un  collage  con- 
venable ;  le  vase  que  nous  prenons  comme  exemple 
se  composerait  d'un  culot  F  et  d'un  collet  G. 

On  peut  suivre  [fig.  149  et  i5o)  les  diverses 
formes  par  lesquelles  passe  Tébauche  du  culot  du 
vase  qu'on  établit  en  deux  parties  F  et  G.  B  re- 
)résente  la  girelle  du  tour,  sur  laquelle  on  a  placé  le  rondeau. 
)n  voit  de  même  en  G  (/^.  i5i)  l'ébauche  du  collet  terminée. 

Lorsqu'on  ébauche  de  la  porcelaine ,  ou  lorsqu'on  désire  obtenir 
les  formes  délicates,  à  contours  bien  vifs  et  réguliers,  on  ébauche 
;ou8  une  épaisseur  considérable  qui  souvent  ne  doivTVô  ç\\ÎL'\iwÇi\^^^ 
îen  imparfaite  delà  forme  que  le  tourneur  a  vow\vi  ia\rfe  ^  ^V  o^W 
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saura  retrouver  en  enlevant  toutes  les  parties  superfluefi  (pi'il  a  |!9c^ 
laissées  par  nécessité.  Mais  lorsque  la  poterie  qu'on  façonne  par 


IIk. ISO. 
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tournage  n'a  pas  une  grande  valeur,  que  les  contours  ne  doivent 
pas  être  très-nets,  Tébauche  approche  autant  que  possible  de  la 
forme  véritable,  et  le  tourneur  la  finit  en  s'aidant  d'une  sorte 
d'ébauchoir  en  bois  qu'il  nomme  estèque,  et  dont  il  se  sert  pour 
unir  les  surfaces  en  les  amenant  aux  profils  donnés. 


FIg  15f. 


La  forme  des  estèques  diffère  donc ,  suivant  le  type 
des  pièces  que  l'on  ébauche;  il  y  en  a  de  carrées,  d'o- 
vales, de  triangulaires  [fig.  i^'^)\  d'autres  [fig.  i53] 
sont  taillées  suivant  la  ligne  génératrice  de  la  surface 
extérieure  ou  intérieure  de  l'objet  qu'on  façonne.  On  lea 
fait  en  métal  (fer,  acier,  cuivre),  quelquefois  en  biscuit 
de  poterie,  quelquefois  enfin  en  ardoise.  L'estèque  pré- 
sente toujours  un  trou  pratiqué  dans  l'endroit  le  pins 
convenable  pour  celui  qui  s'en  sert;  l'ébaucheur  y  passe  le  doigti 
en  acquérant  par  là  la  force  nécessaire  pour  maintenir  dans  la 
Fig.  168.     position  voulue  l'estèque  que  la  terre  grasse  dont  elle  est 
chargée  lubrifie  toujours,  et  qui  glisserait  dans  les  mains. 
Ce  trou  sert  encore  à  suspendre  l'estèque  lorsque  l'ébau- 
cheur ne  s'en  sert  plus  et  qu'elle  est  nettoyée. 

Enfin,  dans  les  fabrications  grossières,  on  ne  Dût  pas 
usage  d'estèques  ;  on  termine  l'ébauche  avec  les  doigta 
seuls  :  c'est  ainsi,  par  exemple,  qu'on  fabrique  ces  bou- 
lAîilles  destinées  à  mettre  l'encre  en  réser^^e. 
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près  avoir  placé  sur  la  girelle  du  tour  A  un  rondeau  B  sur  le- 
Fig.m.  ^®^  ^^  façonne  un  cylindre  C  (fig,  i54),  on 

étrangle  en  serrant  avec  les  doigts  pour  former  le 
pied  D  (Jig.  i55)  ;  en  élevant  la  main,  on  resserre 
le  ventre  C ,  on  forme  une  petite  moulure  E  en 
préparant  le  col  F  (^g,  i56).  On  trouve  dans  la 
partie  supérieure  de  ce  col  la  pâte  suffisante  pour 
former  le  goulot  F  avec  ses  deux  moulures  Ifig,  1 5y)\ 
on  pèse  enfin  légèrement  sur  Tépaule  de  la  bou- 
teille pour  terminer  la  forme  (Jig,  i58). 

MeMiret.  —  Indépendamment  de  Testèque,  le 
tourneur  se  sert  encore  pour  ébaucher  ses  pièces 
quelques  outils  dont  nous  devons  indiquer  l'emploi  :  ce  sont 
j  mesures  pour  établir  les  profondeurs,  et  des  compas  pour  fixer 


flg.lU. 


Fig.  157. 


Fig.  159. 


largeurs;  on  se  sert  de  compas  ordinaire,  de  compas  d'épais- 
ir  et  de  compas  d'intérieur;  quoique  les  compas  soient  d'un 
ige  plus  général  dans  le  tournassage ,  nous  les  décrirons  ici. 
*our  mesurer  la  profondeur  des  pièces  creuses  à  l'ébauche,  on 
se  sert  de  baguettes  de  bois  assemblées  perpen- 
diculairement (^g,  1^9  ).  AB  est  une  tringlette  de 
'  bois  à  plat  percée  d'un  trou  dans  lequel  on  engage 
une  tige  CD.  La  même  mesure  sert  pour  deux  pro- 
fondeurs, ordinairement  pour  le  creux  d'une  tasse 
par  exemple ,  et  pour  l'évidemenl  du  \à^  ^Çk  c^Wfô 
ae  tasse.  Lorsqu'on  veut  vérifier  si  le  creux  d'une  éWucVve  ^"^V 
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convenablement  profond ,  on  dispose  sur  le  trait  la  barre  ÂB  de 
manière  à  reposer  sur  les  bords  de  la  tasse;  on  fait  glisser  CD  dans 
le  trou  jusqu'à  ce  que  lextrémité  D  coïncide  avec  la  partie  la  plus 
creuse  de  la  tasse.  L'ébauche  sera  convenable  si  la  partie  D  tou- 
chant le  fond  de  la  cavité,  les  bords  ne  touchent 
])as  à  la  tringlette.  La  différence  de  profondeur 
correspond  à  ce  qu'il  faut  enlever  de  l'ébauche 
pour  faire  disparaître  l'excès  d'épaisseur  du  fond, 
en  supposant  le  faux  bord  coupé. 

Compai.  —  Le  compas  ordinaire  se  compose 
[fig,  i6o)  de  deux  branches  A  et  B,  légèrement 
courbes,    assemblées   sur  une   charnière  C;    l'écartement  des 
points  A  et  B  mesure  le  diamètre  des  pièces;  en  plaçant  chacune 
Fiff.  161.         des  pointes  du  compas  entre  les  deux  extrémités 
du  diamètre  de  l'ébauche ,  il  ne  doit  y  avoir  qu'un 
léger  contact  si  l'ébauche  est  à  sa  largeur  conve- 
nable. 

Ck>mpa8  d'épaitteur.  —  Le  compas  d'épaisseoT 
(»st  formé  de  deux  branches  A  et  B,  courbées  «i  S 
[Jig,  i6i),  mobiles  autour  d'une  charnière  C.  L'é- 
cartement A  est  répété  en  B  lorsqu'on  met  chaque 
branche  en  contact  avec  les  surfaces  extérieure  et 
intérieure  d'une  même  paroi. 
Compai  d'intérieur.  —  Le  compas  d'intérieur  [fig.  1 6a)  est  de 
Fig.  162.  même  à  deux  branches  A  et  B,  mobiles  an- 

tour  d'une  charnière  C  ;  sur  l'une  des  bran- 
ches B  se  trouve  ajustée  la  tige  courbe  E 
au  point  D,  sur  laquelle  se  meut  le  cu^ 
seur  F. 

On  voit  en  vue  [fig,  i63),  dégagé  deb 
tige,  le  curseur  représenté  (fig.  i64)  •• 
coupe. 

On  comprend  qu'il  est  facile  de  déter 
miner  si  la  pièce  possède  en  dedans  la  bff* 
geur  voulue.  On  présente  sur  le  deann 
(fig,  i65)  le  compas  d'intérieur;  on  écarte  les  deux  branches  Â 
et  B  jusqu'à  ce  que  les  petites  sphères  qui  les  terminent  soient  en 
coniar^  avoc  les  parois  de  la  pièce  dans  sa  plus  grande  largeur. 


Fig.  165. 
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fixe  le  curseur  F  en  tournant  la  virole;  pour  faire  pénétrer  le 
.lis.       Fif.  104.     compas  dans  le  vase,  on  le  ferme  en  rappro- 
chant les  deux  branches  mobiles  autour  de  la 
charnière  ;  on  les  ouvre  de  nouveau  quand  le 
compas  est  dans  Tintérieur  :  la  charnière  doit 
étrebien  placée  dans  l'axe  de  la  pièce  ébauchée. 
■'  L'opération  de  l'ébauche  sur  le  tour  est  l'une  des  opérations  les 
^fm  délicates  de  la  fabrication  de  la  porcelaine  ;  une  mauvaise 

ébauche  ne  se  déclare  souvent  qu'après  la 
cuisson,  non-seulement  alors  qu'il  n'y  a  plus 
moyen  d'y  remédier,  mais  lorsque  la  pièce 
est  terminée,  c'est-à-dire  lorsqu'elle  a  subi 
toutes  les  opérations  coûteuses  par  lesquelles 
elle  doit  passer. 

On  a  remarqué  que  les  défauts  qui  résultent 
de  l'ébauchage  au  tour  sont  d'autant  plus  fré- 
quents, que  la  pâte  est  plus  molle,  plus  plas- 
tique et  plus  argileuse  ;  que  la  main  du  tour- 
neur est  moins  sûre;  qu'il  est  moins  habile  à 
mettre  d'accord  la  vitesse  de  son  tour  avec 
celle  de  ses  mains,  lorsqu'il  élève  la  pâte  en 
la  pinçant  afin  de  gagner  la  hauteur  dont  il 
a  besoin  pour  déterminer  son  ébauche. 

Béformations.  —  La  pâte  de  porcelaine  doit 
être  façonnée  constamment  avec  la  plus  grande 
précaution,  car  elle  conserve  avec  une  grande  exactitude  les  pres- 
sions inégales  auxquelles  elle  est  soumise;  c'est  ainsi  par  exemple 
qu'un  disque,  sur  lequel  on  a  fait  une  empreinte  en  creux  à  l'aide 
d'un  cachet ,  et  sur  lequel  on  a  détruit  toute  apparence  de  com- 
pression, donne  après  la  cuisson  le  relief  du  dessin  imprimé  sur 
le  cru.  Cette  sorte  de  sensibilité  de  la  pâte  de  porcelaine  conduit 
à  des  déformations  qui  font  mettre  au  rebut  les  pièces  qui  n'ont 
pas  été  façonnées  par  des  mains  habiles,  car  il  est  important  que 
toutes  les  parties  de  l'ébauche  reçoivent  la  même  pression  et  pré- 
sentent la  même  densité. 

La  retraite  que  prend  la  pâte  contribue  beaucoup  encore  au  gau- 

chissement;  cette  retraite  se  fait,  sur  un  plan ,  C0TvcewU\^\vve«v^x\\.  ^ 

comme  le  fait  voir  une  circonférence  tracée  sur  uufâ  ^Vàc\vva  cwxe.. 
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Après  la  cuisson,  tous  les  points  sont  encore  également  âoi( 
du  point  contrai  :  le  diamètre  du  cercle  a  seul  changé.  La  retrait»| 
dHine  sphère  se  fera  sur  le  centre  de  figure;  pour  les  autres  vo- 
lumes, le  volume  cuit  reste  semblable  au  volume  primitif,  anCi 
les  cas  de  déformation  résultant  du  tirage  de  certaines  parties  plv 
lourdes  agissant  sur  une  pâte  ramollissable. 

VUmic«-  —  ^^  défaut  que  nous  venons  d'indiquer  nous  ajoute- 
rons celui  que  Ton  appelle  vissgge.  Il  consiste  en  lignes  ou  sUlott 
plus  ou  moins  apparents  qui  forment  spirale  le  long  de  la  pièce  ei 
sY'levant  du  bas  au  sommet;  ils  portent  évidemment  Tempreiiita 
des  pressions  inégales  exercées  par  le  tourneur  soit  avec  les  doigts, 
soit  avec  Téponge.  Ce  lissage  nuit  à  la  pureté  du  trait;  il  occi- 
sionno  du  gauche  et  quelquefois  des  fissures  qui  suivent  la  direction 
des  lignes  de  vissage. 

Nous  avons  dit  que  toute  pâte  céramique  doit ,  pour  pouvoir 
entrer  dans  une  fabrication  régulière,  pr^nter  une  homogénéité 
convenable  des  parties  et  des  masses.  Les  considérations  suivantes 
nous  permettront  d'expliquer  la  pratique  dont  les  tourneurs  ne 
s  écartent  jamais.  On  est  surpris,  en  effet,  de  les  voir  tout  d'abord 
élever,  puis  abaisser,  relever  encore  pour  élever  de  nouveau  la 
masse  informe  qui  doit  devenir  une  tasse,  une  coupe,  un  vase. 
Je  pense  que  pour  conduire  à  des  produits  fabriqués  dans  des 
conditions  normales,  chaque  ballon  de  pâte  doit  joindre  à  ces  deux 
sortes  d'homogénéité  une  troisième  homogénéité  que  je  nommerai 
de  tendance.  Il  est  évident  que  la  pièce  ébauchée  peut  être  consi- 
dérée comme  formée  par  une  lame  de  pâte  contournée  en  hélice 
qui  suivrait  une  surface  de  révolution  occupant  le  milieu  de  Tépais- 
seur  de  la  pièce.  C'est  en  sens  inverse  du  mouvement  qui  a  déve- 
loppé cette  bande  de  pâte ,  c'est-à-dire  en  sens  inverse  du  mouve- 
ment rotatoire  du  tour,  que  la  retraite  a  lieu  pendant  la  cuisson. 
Or  il  faut ,  pour  qu'il  n'y  ait  ni  déchirures ,  ni  fentes ,  que  toutes 
les  particules  qui  composent  la  pièce,  celles  du  haut,  celles  du  bas, 
celles  de  l'intérieur  de  la  pâte ,  aient  lors  de  la  retraite  la  même 
direction  avec  la  même  vitesse.  Elles  ne  suivront  cette  direction 
que  lorsqu'elles  auront  toutes  et  tour  à  tour  reçu  l'impression  de 
la  main  du  tourneur  élevant  et  aplatissant  la  masse  lenticulaire 
sous  laquelle  se  présente  tout  d'abord  le  ballon  qui  doit  fournir 
J'ébauche.  Cet  usafHf^  'ouffre  cas  d'exce^Wow  ,\C^v\\«n\,  vàm 
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lire  but  que  d'entraîner  toutes  les  molécules  d'une  pièce  dans 

direction  unique. 

La  pâte  de  porcelaine,  plus  que  toute  autre  pâte,  en  raison  de 

r«i fusibilité  propre,  est  ébauchée  sous  une  épaisseur  considérable  ; 

-  «tte  pratique  a  moins  pour  effet  de  s'opposer  à  la  fente  ou  à  la 

formation  que  d'éloigner  le  plus  possible  la  pièce  réelle  des 

torfoces  interne  et  externe  de  Tébauche  terminée.  Ces  surfaces  ont 

nçn  toutes  les  pressions  successives  qui  ont  amené  la  transfor- 

-  nation  de  la  masse  lenticulaire,  et  dont  l'influence  n'est  plus  sen- 

'  'sibleà  une  certaine  distance.  On  a  donc  d'autant  plus  de  chances 

d'éviter  les  vissages,  qu'on  ira  chercher  plus  au  loin  dans  le  bloc 

de  l'ébauche  la  pièce  qu'on  veut  fabriquer. 

MOULAGE. 

Le  procédé  du  tournage  ne  peut  être  employé  dans  toutes  les 
circonstances  pour  ébaucher  les  pâtes  céramiques.  Certaines  for- 
■  mes  de  révolution  même,  comme  les  tubes ,  les  colonnettee  d'une 
grande  hauteur  et  d'un  petit  diamètre  ne  pourraient  être  façonnées, 
de  cette  manière,  exemptes  de  tout  défaut.  Toutes  les  pièces  dont 
les  surfaces  ne  sont  pas  de  révolution,  comme  les  garnitures,  sont 
généralement  dans  ce  cas ,  et  ne  peuvent  s'ébaucher  sur  le  tour. 

Ces  considérations  ont  fait  rechercher  d'autres  procédés  :  on 
a  trouvé  tout  de  suite  dans  la  plasticité  de  la  pâte ,  dans  le  liant 
qu'elle  acquiert  par  un  malaxage  convenable,  la  possibilité  de  lui 
faire  épouser  une  forme  donnée,  par  la  compression  sur  un  appui  de 
forme  voulue.  De  là,  le  procédé  de  moulage  anciennement  connu. 
On  appelle  moide  l'appui  qui  donne  la  forme  ;  le  moule  implique 
l'idée  du  modèle.  Nous  aurons  donc  à  connaître  dans  cette  méthode 
d'ébauchage  les  modèles ,  les  moules  et  le  moulage  proprement 
dit.  Dans  ce  dernier  acte ,  nous  distinguerons,  avec  M.  Brongniart 
[Traité  des  Arts  céramiques ,  tome  I,  page  127),  la  préparation 
des  pâtes,  le  moulage,  le  démoulage,  et,  comme  la  pâte  peut  se  pré- 
senter sous  des  états  bien  différents,  suivant  qu'on  l'emploie  sèche, 
molle  ou  liquide,  c'est-à-dire  à  l'état  de  bouillie  plus  ou  moins 
claire ,  nous  distinguerons  encore  : 

1".  Le  moulage  à  la  presse,  s'exerçant  sur  pâte  sèche  ou  sim- 
plement mé\&ngée  de  substance  agglutinative  ; 
a".  Le  moulage  en  pâte  molle  (  à  la  balle ,  k  \a  ctoùVa ,  -d.  \^ 
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housse)  s*exei\ant  sur  la  terre  réduite  à  la  consistance  pâteuse, | 
molle  et  plastique  ; 

3**.  Enfin ,  le  coulage  ou  procédé  de  moulage  a?eci 
des  pâtes  liquides. 

Modèles.  —  Dans  tous  les  cas,  il  faut  commencer  | 
par  établir  le  modèle.  Toute  pièce  d'une  forme  quel* 
conque  peut  servir  de  modèle  ;  généralement  on  les 
obtient  par  moflelage;  ils  n'entraînent  aucune  con- 
struction essentiellement  particulière;  les  pièces 
pleines  demandent  un  modèle  unique  [fig,  166); 
les  pièces  creuses  en  exigent  quelquefois  deux. 
Exceptionnellement ,  les  moules  s'établissent  sans 
modèle  par  tournage,  lorsqu'ils  doivent  fournir,  soit  l'extérieur  de 
pièces  pleines  à  surface  externe  de  révolution  [fg,  167),  soit  in- 
versement l'intérieur  de  pièces  creuses  à  surface  interne  de  révo- 
lution (yTg'.  168);  on  les  tourne  en 
plâtre. 


Flfç.  167. 


i^-  °  ><^ 


iM^^i^^-^^^^^^^m^^^-^^^ 


La  matière  du  modèle  peut  être  in- 
différemment choisie  :  on  en  fait  en 


argile,  en  cire,  en  plâtre,  en  métal. 

Argile.  —  Les  modèles  en  argile  offrent  l'inconvénient  de  ne 
pouvoir  être  terminés  avec  netteté. 

Cire.  —  Les  modèles  de  cire  et  d'ar- 
gile offrent  aussi  de  grands  désavan- 
tages lorsqu'on  doit  mouler  des  pâtes 
céramiques  dans  les  moules  faits  sur 
ces  modèles;  la  cire  abandonne  quelques  principes  huileux  qui 
restent  dans  le  moule  et  s'opposent  à  la  rapidité  des  moulages; 
l'argile  est  délayée  par  l'eau  du  plâtre  liquide  qui  forme  le  moule, 
et  le  modèle  est  altéré. 

Plâtre.  --  Les  modèles  de  plâtre  ont  plus  de  solidité,  surtout 
lorsque  le  plâtre  est  durci  par  un  enduit  d'huile  siccative. 
Métaux.  —  Les  modèles  sont  en  métal ,  étain  ou  bronze,  lors- 
qu'ils sont  destinés  à  fournir  des  moules 
en  nombre  considérable  [fig,  166);  on 
_/_  "^      — ^       se  borne  à  les  faire  en  plâtre  durci, 

gâché  serré  [^fig.  \^<^^\^x%^^  n'ont 
que  des  formes  unies 


f\%.  169. 


_3l 
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lèret.  —  Le  modèle  sert  d*abord  à  faire  des  mères,  c'est-à- 
des  moules  qui  ne  sont  pas  destinés  à  produire  des  pièces  de 
rie ,  mais  de  nouveaux  modèles. 

)ur  une  assiette,  par  exemple,  le  relief  A  (fig,  169)  donnera 
mères  B  [fig,  167),  dans  lesquelles  on  moulera  les  moules  C 
.  168). 

S'il  s'agit  de  mouler  une 
anse  (Jîg,  166),  on  fait  sur 
ce  modèle  un  moule  en  deux 
parties  ;  chaque  partie  donne 
la  moitié  de  l'anse  en  creux  A 
[fig,  170  ),  en  vue  latérale  et 
en  plan  [Jig,  171);  on  laisse 
dans  chaque  moule  une  por- 
tée B,  et  des  tenons  C  qui 
servent  de  repère,  on  vernisse 
ces  pièces  qui  sont  destinées 
à  fournir  chacune  un  relief  A 
[fig,  172)  en  plan.  Les  por- 
tées B  et  les  cavités  C  s'as- 


l 

V» 


Flg.  17î. 


FIg.  178. 


iblent  avec  les  parties  correspondantes  du   premier  moule 

f.  173).  On  vernit  ces  nouveaux  modèles  qui  servent  à  leur 

r  à  faire  les  moules  pour  la  pâte. 

Moules.  —  Tous  les  maté- 
riaux ne  peuvent  servir  pour 
faire  des  moules  propres  à 
mouler  les  pâtes  céramiques  ; 
la  condition  essentielle  d'être 
absorbants  limite  à  deux  sub- 
stances, le  plâtre  et  la  terre 
cuite,  les  matières  qu'on  peut 
employer  pour  mouler  des 
pâtes  molles,  encore  faut-il 
que  le  plâtre  ait  élé  bien 
cuit,  qu'il  soit  gâché  clair; 
encore  faut-il  que  la  terre 
cuite  soit  swÇ^saitKttv^ivX.  ^a.- 

se,  sans  apparence  de  vitrification  pour  reslet  coxvNeïNaîo\^- 
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ment  poreuse.  Les  moules  on  plâtre  s'altèraQt  plus  farilwiwt 
que  les  moules  en  terre  cuite ,  mais  c«e  derniers  demandent,  i 
cauae  do  leur  retraite  à  la  cuisson,  qu'on  les  fasse  avec  des  DO- 
dèiea  de  dimensions  calculées  k  l'avance. 
Lorsqu'on  moule  des  pâtes  sèches,  on  peut  ae  servir  de  métiL 
Fi|.  m.  Que  les  moules  soient  en  pl&tre  ou  qu'ils  aàM 

ou  terre  cuite,  leurs  formes  varient  suivant  lafsm 
et  la  dimension  des  objets  à  mouler.  Ils  peuvent  Un 
I  d'une  seule  pièce  (_^g.  174),  ou  de  deux  piiM 
(.fig-  175  et  17G),  ou  d'un  plus  grand  nombre  dt 
pièces  (J!g-  177  et  178)  réuuies  dans  une  se 
bollti  moulée  sur  ces  diverses  parties  a  laquelle  m 
donne  le  nom  do  c/ui/i/te  (Jîg.  17g  et  tHo }.  Cette  chappe  s'ount 
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u  près  en  deux  parties  égales  la  pièce  à  mouler  pour  facililer 

roduction  de  )■  p3te  dans  les  diverses  cavités  du  moule.  Oq 

P,^  ,„  peut  réunir  les  deux  coquilles  A  et  B  au 

^,— -,— T-rv— ,  ,     moyen  de  tringletles  en  bois  (yf^.  i8i)CEF 

ajustées  et  serrées  en  F. 

La  forme  des  pièces  du  moule,  les  cou- 
pures du  modèle  ont  une  grande  impor- 
tance sur  la  r^ssite  du  moulage. 

M.  Brongniart  résume  ainsi  les  préceptes 
que  aa  longue  expérience  lui  a  permis  d'é- 
ir  au  sujet  de  cette  opération  délicate  (  toroe  1 ,  page  1 3i  )  : 
1°.  Les  pâtes  céramiques  prenant  toujours  de  la  retraite, 
Fi(.  iw.  même  en  se  ressuyant ,  on  ne  doit  jamais 

laisser  dans  une  coquille  du  moule  des  par- 
ties saillantes  qui,  gênant  le  rapprochement 
des  deux  parties  latérales,  solliciteraient 
une  fente  dans  la  partie  la  plus  mince  des 
parois;  il  faut  faire  autant  de  coupes  qu'il 
y  a  de  ces  parties ,  et  autant  de  moules 
qu'on  a  fait  de  coupes. 

»  2°.  Par  le  même  motif,  comme  il  faut 
lAUJours  lai^^r  de  la  dépouille  dans  les 
cavités ,  cette  dépouille  peut  être  moins 
grande  dans  le  moulage  des  pèles  céra- 
miques que  dans  tout  autre  moulage. 

«  3°.  Il  faut  éviter  de  faire  pénétrer  la 

ite  daas  des  cavités  trop  profondes. 

B  4°.  Comme  le  réparage  ou  l'eflarage  par  frottement,  à  l'aide 
d'un  corps  dur,  des  lignes  saillantes  laissées 
ir  les  coutures  des  moules  sur  la  pièce 
lile  est  très-difficile  et  souvent  impossible 
à  réaliser  complètement,  il  faut  éviter  de 
placer  ces  coutures  sur  des  parties  trop 
visibles.  »  (Bbongniabt.  ) 
11  est  indispensable  de  mettre  dans  le  moule 
us  de  pâte  qu'il  n'en  faut  pour  occuper  toute  la  ca^ûvlA'lvi  ïWiM.te, 
réserve,  sous  forma  do  rigoles,  des  vides  C  liMfâ  \a \ïiïi'«ievi'î 
partie  moulées  A  pour  recevoir  re^céda.Yil  àe  çîte  VJ'S-  ^*^^' 
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MOILAGE  DES   PATES    SECHES   ET    PULVERULENTES.   —   Quel  qW 

soit  rélat  de  la  terre,  sèihe,  en  pâte,  en  bouillie,  on  conçoit  qu'» 
puisse  lui  faire  prendre  la  forme  de  tout  appui  sur  lequel  oi 
1  applique  ;  le  contact  doit  être  accompagné  de  pressions  plus  oa 
moins  énergiques. 

Avec  les  pûtes  pulvérulentes  et  sèches,  il  faut  une  pression  coi- 
sidérable  à  laquelle  ne  résisteraient  ni  les  moules  en  pifttre,  ni 
les  moules  en  terre  cuite.  On  se  sert  dans  ce  cas  de  moules  eo 
métal,  et  c'est  à  Taide  d  une  presse  ou  d'un  levier  qu'on  comprime 
la  pâte  dans  le  moule.  On  fait  surtout  usage  de  cette  méthode 
dans  la  fabrication  des  briques  ou  des  tuiles  et  des  carreaux.        ^ 

M.  Bapterosses  s'est  servi  de  moules  métalliques  pour  façonner 
les  boutons  en  pùte  de  felds[>ath  ;  la  matière  sèche  est  mêlée  d'une 
matière  agglutinative,  telle  qu'une  petite  quantité  d'huile  siccative 
ou  de  lait.  Le  moule  a  la  forme  d'une  capsule  qui  donne  au  bou- 
ton sa  forme  unie  ou  gaudronnée  ;  des  picots  réservent  les  trous 
nécessaires  pour  fixer  le  bouton  sur  l'étoffe  à  laquelle  on  veut 
l'attacher. 

Antérieurement  aux  travaux  ingénieux  de  M.  Bapterosses,  on 
avait  appliqué  la  pression  mécanique  à  la  confection  d'objets  de 
]>oterie  ;  mais  on  n  a  pas  donné  suite  ù  ces  essais  qui  sont  décrits 
longuement  dans  le  Traité  des  Arts  cénimiqiœs  de  M.  Brongniart 
auquel  je  renvoie  (tome  1,  page  141);  les  figures,  accompagnées 
d'une  explication  de  planche  très-étendue,  permettent  de  saisir  com- 
ment les  mécanismes  peuvent  agir.  Je  crois  pouvoir  me  borner  à 
dire  que  le  moulage  ù  la  presse  entraîne  des  embarras  sérieux, 
et  que  l'expérience  a  prouvé  qu'il  était  très-difficile  de  l'introduire 
avantageusement  dans  la  pratique  des  arts  céramiques.  Il  esta 
l>eu  près  démontré,  au  moins  jusqu'à  ce  jour,  qu'il  est  impossible 
de  faire  par  ce  procédé  des  pièces  de  plus  de  o",i5  de  côté  ou  de 
diamètre,  si  la  pâte  est  fine  et  qu'elle  exige  pour  se  cuire  des  tem- 
l>ératures  élevées.  La  solidité  des  moules,  l'égalité  de  la  pression 
qui  ne  peut  être  exercée  avec  égalité  que  dans  quelques  cas  par- 
ticuliers, limitent  le  succès  qu'on  peut  obtenir.  ' 

Moulage  de  pâtes  molles.  —  Ou  a  cherché  par  cette  même 

méthode  à  mouler  des  pâtes  molles ,  mais  on  ne  pouvait  évitai 

que  ctf/BciJement  le  gauche  el  Xeà  V^We^.  \à  méthode  la  plus 

fe  p<  ttr  ces  pdilea  «^V.  \^  \!ûo\i\d%^  V  \a.  \s««v  ^ 
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«écute  avec  des  précautions  différentes  suivant  que  la  pâte  est 
éparée  bous  forme  de  balles  ou  de  croûte  ;  on  appelle  ces  divers 
lulages,  moulage  à  la  balle,  moulage  à  la  croûte. 
Nous  allons  les  étudier  isolément  en  prenant  quelques  exemples. 
I  forme  de  l'objet  fait  choisir  la  méthode  qui  parait  la  plus  éco- 
mique  et  la  plus  avantageuse. 

B  A  la  balle.  —  Lorsqu'on  a  battu  la  pâte,  qu'elle  est 
en  état  d'être  façonnée,  on  prend  une  petite 
balle  qu'on  comprime  avec  force  dans  le  moule 
{fie-  174)  s'il  n'est  composé  que  d'une  seule 
pièc«  :  on  peut  augmenter  la  plasticité  de  la 
pflte  en  ajoutant  un  peu  d'eau  gommée. 

Si  le  moule  est  en  deux  parties  (^-  lyS, 

176,  18a),  on  ouvre  le  moule,  puis  on  imprime 

fortement  dans  toutes  les  cavités  de  ce  moule , 

avec  le  plus  d'égalité  possible,  le  colombin  ou 

les  petites  balles  qui  se  soudent  les  unes  aux 

autres.  On  met  entre  les  doigts  et  la  pâle  une 

éponge  ou  de  la  toile  grossière  pour  empêcher 

idhérence  à  la  peau  qui  déterminerait  des  contre-moulages.  On 

approche  ensuite  les  deux  coquilles  en  laissant  entre  elles  un 

Fff.in.  petit  excès  de  pâte,  et,  par  la  pression 

exercée  de  la  supérieure  sur  l'inférieure, 

^-         -         -y    on  réunit  les  deux  parties  moulées.  L'excès 

Mj^^^^k  \   ^^  P"***  ss  ^^'^  s'ors  dans  la  rigole  D  qui 

'j    /  jP^vfl    \  borde  la  pièce,  comme  l'indique  la  j%.  i83. 

'  »l  f.  ^    n\  O      nonlageilaoroùte.  — Onapi'ellec'oiilf 

^  la  lame  ou  feuille  de  pâle  bien  battue ,  bien 

I  maniée,  égale  d'épaisseur  en  tous  ses  points, 

'  dont  ou  se  sert  pour  ébaucher  par  moulage 

la  pièce  qu'on  veut  obtenir. 

On  peut  faire  ces  croûtes  par  plusieurs 
moyens.  Dans  la  fabrication  des  poteries 
oomiunes,  des  faïences  et  des  porcelaines  anglaises,  on  fait  un 
■non  qu'on  aplatit  sur  une  plaque  de  marbre  au  moyen  d'une 
We;  cette  batte  a  généralement  la  forme  d'une  molelle  (Jîg.\%li,'\. 
Dméme  tetnps  que  d'une  jnain  le  mouleur  soulève \a\)%^.^%^'^^ 
ffwe  ila  eroâle  dé  l'autre  main  un  mouvement  àe  roVaVÀo^ww 
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elle-même  qui  force  chaque  partie  de  cette  croûte  à  se  prése 
Faction  de  la  batte  ;  il  Tamène  ainsi ,  par  petits  chocs  glis 
Tarrière  à  Tavant,  à  n'avoir  que  Tépaisseur  voulue. 

Fiy.  184.  Les  pâtes  de  porcelaine  dure-  doiveni 

préparées  avec  beaucoup  plus  de  précau 

la  croûte  se  fait  au  moyen  d'une  table  de  n 

et  de  rouleaux,  on  en  régularise  l'épais: 

l'aide  de  règles  disposées  à  cet  effet  (^. 

Une  peau  A,  étendue  mouillée,  reçoit  le  ballon  de  pâte  B  sur 

on  passe  un  rouleau  C,  muni  de  deux  poignées  D;  le  rouleau 

sur  deux  séries  de  règles  £  disposées  latéralement,  de  même 

seur  deux  à  deux,  ( 
les  dernières,  enc 
immédiat  avec  la  U 
servent  à  régler  1' 
seur  de  la  croût 
passe  une  ou  dei 
le  rouleau  sur  les  r 
on  en  enlève  deus 
de  chaque  côté,  p 
passe  le  rouleau , 
Ion  s'aplatit  ainsi  j 
ce  qu'il  n'ait  plu 
l'épaisseur  demand 
peau  sert  à  trans 
la  croûte.  On  voj 
coupe  {^g,  186) 
table  et  de  la  croûte. 

A  Mettlach ,  on  fait  les  croûtes  avec  une  bien  plus  grande 
rite  par  le  moyen  d'un  plateau  tournant  dont  M.  Brongn 

Fu.  186.  donné  le  dessin  à  l'é 

et  que  nous  reprod 
en  le  faisant  sui\ 
quelques  mots  d 
cation. 

Le  plateau  A  (^.  187)  tourne  au  moyen  de  l'arbre  B  d 

crapaudine  C;  Ja  manivelle  D  leur  impTVtci^  «atl  tCiOiviN^^&At 

poulies  F  iransaieUeni  è  '  '^  \\Vesa^  ^^vettùvw^ 


Fig.  187, 
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es  engagées  dans  des  poulies  G  de  différents  diamètres; 

Tarbre  pivotant  sur  une 
crapaudine  H  porte  en  J 
un  renflement  à  pas  de 
vis  qui  force  le  sys- 
tème L  à  s'élever  plus 
ou  moins  avec  la  vitesse 
de  rotation  :  les  par- 
ties M,  M  glissent  sur 
Tdrbre  B  entraînées  par 
l'écrou  0  qui  porte  un 
fil  N  tendu  par  le  res- 
sorts; les  planchettesK 
soutiennent  les  cour- 
roies; elles  sont  assu- 
jetties dans  les  jours  R 
de  la  boite  QQ.  A  cha- 
que tour  que  fait  le 
1  A  sur  lequel  sont  placés  les  ballons  de  pâte  qu'il  faut 
r  en  croûte ,  le  fil  les  coupe  à  des  hauteurs  variables  avec  les 

vitesses  relatives  des 
doux  arbres.  On  con- 
çoit ainsi  la  possibilité 
de  couper  des  croûtes 
d'épaisseurs  détermi- 
nées. On  voit  en  plan 
[Jig,  i88)  et  en  vue 
latérale  [fg,  189)  les 
dispositions  de  cet  ap- 
pareil, qui  fonctionne 
avec  une  grande  régu- 
larité. 
Pour  faire  les  croûtes 
ées  à  la  fabrication  de  la  porcelaine  dure,  on  peut  les  tourner 
mant  les  précautions  usitées  actuellement  à  la  manufacture 
nres.  Le  tour  A  est,  comme  toujours,  surmonté  de  sa  gi- 
^  LA^'  '90);  on  âxe  au  moyen  d'un  tenon  C  \ô  lowàft^w  «î^ 
ju/do/t  recevoir  la  peau  sur  laquelle  ou  èbauc\vft\^Ç.to^^.^- 
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I«a  |ieau  F  osl  tendue  sur  un  cercle  de  laiton  E,  puis  bandée] 
un  autre  cercle  de  même  matière  D.  La  peau,  bien  imbibée  d*c 

se  trouve  placée  sot\ 
*'  *   '  plateau  C.  Le  moi 

place  au  centre  m 
Ion  de  pâte  qu'il 
et. qu'il  élève 
8*il  s  agissait  de 
une  pièce  touniée,c'< 
à-dire  à  plusieois 
prises;  il  l'aplatit 
suite  avec  la  paume 
la  main  et  Tétale  tvtt 
une  lame  de  cootanjt 
dont  il  se  sert  pnf 
égaliser  la  surface  flo- 
périeure  ;    le    double 
cbâssis   circulaire  £D 
sert  à  transporter  la 
croûte  sur  le  moule. 
Lorsque  la  croûte  est  faite,  on  l'applique  sur  Tappui  qui  doit  lui 
donner  la  forme.  Nous  prendrons  comme  exemple  le  moulage 
d'une  saucière  et  celui  d'une  assiette. 

Le  moule  d'une  saucière  se  com- 
pose d'un  noyau  A  (fig,  191)  sur 
lequel  on  étend  la  croûte  B  et  qui 
donne  l'intérieur  de  la  pièce.  Un 
moule  creux  donne  la  partie  exté- 
rieure [fg,  192  et  193).  Lorsqu'avec 
une  éponge  on  a,  par  de  petits  chocs 
répétés,  fait  épouser  à  la  croûte  toutes  les  surfaces  unies  ou  or- 
nées du  noyau,  on  enlève  les  parties  de  pâte  qui  débordent  le 
FiR.  191.  Ynoule  et,  en  retournant  le  noyau, 

^.^^^^^^^  on  le  place  dans  la  cavité  du  moule 

creux;  on  rabat  la  pâte  pour  faire 
abandonner  le  noyau  qu'on  retire  : 
il  est  indispensable  ^  i^our  éviter  la 
déformation ,  que  les  coups  de  Vép^  *  "^V  v^t^«^\^^^^^  <îj?^>asw. 
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Le  mouline  des  assiettes  s'exécute  de  la  même  manière  ;  la 
3Ùte,  posée  sur  le  noyau,  reçoit  de  ce  noyau,  placi  sur  lagi- 


^r7'- 


ille.du  tour  (fig.  194),  sa  face  inlérieure  unie  ou  décorée  des 
•lie&que  porte  Le  moule  ;  la  partie  extérieure  s'obtient  en  faisant 
Fif  iH.  tourner  cette  croûte  ot  le  moule  qui  le 

soutient  devant  un  calibre  (_/fg-.  ig5j  pré- 
paré généralement  en  terre  cuite  très- 
dure.  Lorsqu'on  veut  faire  des  pieds  sali- 
lanls,  on  les  rapporte  sur  la  croûte,  en 
ajoutant  un  colombin  qui  se  soude  et  qui 
reçoit  sa  forme  d'un  calibre  métallique  C 
%.  '96). 

On  ébauche  de  même  les  pièces  du  genre  des  assiettes,  comme 

lats  ovales,  en  donnant  au  mouleA  [Jîg-  197)  une  portée  G  qui 

Fi(.  199.  sert  à  guider,  par  la  partie  inférieure ,  le  calibre  B 

3  conduit  sur  la  partie  supérieure  par  un  mandrin  E, 

-^"^A.        qui  pose  sur  le  fond  de  la  pièce.  On  réserve  dans 

^^ — -^    ce  mandrin  une  ouverture  convenable,  pour  qu'en 
lufllant  on  puisse  le  séparer  de  la  pièce  moulée. 

-  Ain  de  faciliter  l'exécution  de  ces  moulages  et 


'évilar  de  déranger  le  mouleur  qui  doit  e>uiminer  succesaivement: 
taqae  partie  de  son  travail,  on  pose  le  mou\e  sur  «n  Uiwï  \feyftT, 
71W/  aa  donna  le  aom  de  tiuirnctte  ;  ce  tour  esV  à\8ço^  cjowtw- 


in8  QUINZIÈME  LEÇON. 

on  lo  voit  [fig,  198).  A  est  Tarbre  qui  tourne  dans  une  cnp^ 

dino  B;  C  est  la  girelle  du  tour;  Tarbro  est  maintenu  daii0 

|)Oftition  verticale  au  moyen  de  coussinets  fixés  sur  la  table  < 

qu'on  voit  isolés  {^fg,  199],  avec  les  pattes  de  fer  servant  à  Je 

boulonner. 

Flf.lM. 


A 


On  peut  désirer  changer  de  place  cette  toumette;  on  Tisoledc 
la  table  en  lui  donnant  Tembase  nécessaire  à  ce  qu'elle  se  main' 
tienne,  et  la  consolidant  au  moyen  d*un  bâtis  (7%.  aoo). 
Fiir.wi.  On  trouve  représenté  \^fig,  201)  un  moyen  d*a& 

semblage  plus  simple  que  celui  de  la  fig,  igg. 

Les  plateaux  tournants  {fig  ^^02)  sufi&sent  pou 

le  moulage  et  le  travail  des  pièces  d'un  petit  volume 

Moulage  des  pâtes  liquides.  —  Les  pièces  de  peu  d'épaisseui 

celles  de  formes  très-étranglées,  celles  qui  présentent  des  sailli( 

très-prononcées  ne  peuvent  être  faites  par  ce  moyen,  la  pâte  mol) 

ne  pouvant  alors  pénétrer  dans  1( 

dernières  cavités  du  moule.  On  V 

pK   ébauche  à  l'état  liquide;  la  pâte  e 

^^^^^^^^^^       b\eTv  dé^^uillée  de  bulles  et  dk  ma 
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ce  que  la  spatule  ne  dégage  plus  de  bulles ,  puis  on  la  fait  passer 
-.  car  un  tamis  de  fil  de  laiton  :  on  la  remue  de  nouveau  pour  rem- 
ployer au  coulage  des  pièces. 

On  a  remarqué  qu'une  pâte  liquide,  mise  en  contact  avec  une 
surface  de  plâtre  suffisamment  sèche ,  est  promptement  ramenée  à 
^'état  de  pâte  raffermie  et  ressuyée.  On  a  pensé  pouvoir  mettre  à 
■   profit  cette  propriété  pour  faire  quelques  pièces  délicates ,  qui  ne 
pouvaient  être  moulées  qu*avec  difficulté  par  le  moulage  en  pâle 
ïûolle  tel  que  nous  venons  de  l'étudier.  Cette  méthode,  en  pra- 
tique depuis  plus  de  soixante-dix  ans,  a  conduit  à  des  résultats  très- 
i^marquables,  surtout  dans  Tébauchage  des  pièces  de  porcelaine 
dore  et  tendre. 

Pour  être  d'une  application  facile,  la  pâte  doit  être  suffisamment 
plastique;  nous  nous  bornerons  à  dire  ici  qu'on  ajoute  à  cette  qua- 
lité par  le  mélange  à  la  pâte  de  moitié  son  poids  de  copeaux  pro- 
venant du  rachevage  des  autres  pièces. 

Nous  choisirons ,  comme  exemples ,  le  coulage  de  quelques-unes 
^lespièces  qui  se  font  à  Sèvres  par  cette  méthode,  et  dont  la  réussite 
*8t  généralement  constante.  Nous  décrirons  le  coulage  des  tubes 
^t  des  cornues ,  parce  qu'on  en  fait  un  grand  usage  dans  les  labo- 
ratoires; nous  dirons  quelques  mots  du 
coulage  des  colonnettes  et  colonnes  ;  nous 
indiquerons  l'emploi  qu'on  a  fait  de  cette 
méthode  au  coulage  des  tasses  minces. 

Coulage  d'un  tube.  —  A  [fig.  2o3  )  re- 
présente une  des  coquilles  du  moule  ;  B  est 
j  le  tenon  qui  sert  de  repère  ;  D  est  un  canal 
cylindrique  qui  formera  le  tube.  Les  deux 
coquilles  sont  réunies  au  moyen  de  brides  C, 
qu'une  tringle  G  et  des  écrous  E  peuvent 
serrer  convenablement  [fig,  204  et  2o5). 
L'ouverture  F  permet  d'introduire  la  bar- 
botine.  Lorsqu'on  veut  mouler,  on  place 
U^S'  ^®^)  ^®  moule  dans  une  position  verti- 
cale, l'ouverture  inférieure  bouché^  par 
un  tampon  N  fixé  sur  une  p\aTie\\^\\,fe  ^ 
dont  on  reœuvre  le  seau  L;  en  ouvrant  le  robinet  l ,  \a  \iat\iO\i\w^ 
':^nteaue  dans  JaJbâche  supérieure  H  s' écoulQ  et  retïvpVVt  \e  movsX^ 


FIg  104. 


B 

o 


B«t 


î 


E$ 


10 


□ 


VllNZICHE  LEÇON. 

>:  1.-.UU11  :;iii^i9ut»  Jts'.u>ii-  :  nw  pcrû»  de  U  plie  s'altache  a    7 

,  y  ^c        jttriii»  lue  m^^fàe  J'inlibiiMMi  dans  le  plâtre  de  l'a    _. 

>  u  ::>ii  v.<?iii.i  m  dùsolatioD;  pour  éroulerreu 

^     1     OLtiOfTii-rf- -  iiuÊniflfïwle  moule;  l'oriEMiJ   " 

;    .  j.. ,.  [    _jj,_^  j^  artijiuflif ,  ei  I«  barfaotine  en  excès  Uni      ' 

-— X    atr»ifî««a,  L'kli!cr{>lk4i<i«rMu.et,  par  conséqnn 

'  .  t-.^s^i-J  àe  il  jJ-rf  drpc»t«,  se  Irouvent  être  pn       j 

j>;'rp ■;«.«■- jfs- 1  j  c  iriie  .lu  wnnps  «3*  «oatarl  :  la  couche  est  ^M    : 

i^tase  re  II»  J1.K1  bf-l;  i«  reKmnie  te  moule,  et,  répélantkl 

rj",..).;; .  ..:.  ;AoreT  las  lulflâil  en  quelque  sorte  de  deux  tulNi,!  ' 

,„  y,  di^«sés  comme  l'iiidiqiMtl 

j,  W  Umes  G,  G'  (/j.  ao?),!!. 

étant  le  raoule  de  plitre  elD^ 

I  intérieur  du  tube  coulé.     1^ 

OiMdaKV  d'un  aaraïa.  -  i 

Les  cornues  qu'on  faisait  an- 1 
ciennement  par  le  monlap 
en  deux  coquilles  en  Boudnt 
les  deux  moitiés,  comiM 
nous  l'a^-ons  expliqué  d^, 
^>  réussissent  aujourd'hui 
parfaitement  au  moyen  du 
coulage;  on  fait  deux  demi- 
parties  symétriques  qu'on 
réunira.  Pour  faire  chaque 
demi-cornue,  on  dispose  un 
mou!  A^S-  208  et  20g  )  avK 
son  creux  A,  sa  portée  fi  et 
son  tenon  C;  sur  ce  moule 
on  adapte  une  fausse  coquille 
(^g*.  aioct2ii)quicomplÉte 
la  cornue  et  qui  n'a  d'autre 
but  que  de  maintenir  le  ui- 
veau  de  la  barbotine  au-des- 
sus du  plan  de  réunion'des 
deux  parties  qui,  soudées, 
comçlèleivt  la  cornue.  Le 
trou  J} pemot  Û'inlnàmn  labaïl»iV.\no',\'aima.vwi^  '^tvwn.^ 


III 
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unir  les  deux  coquilles  et  de  fermer  l'ouverture  E.  On  voit 

^jg.  208  )  la  manière  dont  la  coquille  est  surmontée  de  sa  fausse 

'\%.  Î07.     f'oquille  pour  le  coulage.  Cette  dernière  ne  doit  pas  être 

'     absorbante,  on  la  fait  en  plâtre  vernis  ou  en  métal. 

Lorsque  l'on  juge ,  par  le  temps  que  le  moule  est  resté 

rempli ,  que  l'épaisseur  de  la  cornue  est  suffisante ,  on 

écoule  par  D  l'excédant  de  barboline;  le  démoulage 

||D   donne  deux  demi-cornues  qu'on  réunit  comme  dans 

tout  autre  moulage;  pour  obtenir  un  collage  complet, 

on  introduit  par  le  bec  E  des  deux  coquilles  symétriques 

(fig,  Î108)  de  la  barbotine  très-claire  qu'on  promène 

^       dans  le  plan  de  jonction. 

Coulage  de  colonnes.  —  Pour  couler  des  colonnes  dont  la  hau- 

eur  est  assez  considérable ,  on  évite  les  éclaboussures  et  les  bulles 
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pu  occasionneraient  des  trous ,  en  faisant  arriver  dans  le  moule 
•  barbotine  de  bas  en  haut ,  soit  par  simple  équilibre  hydrosta- 


Fig.  t09. 
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lue  (fig.  212),  soit  par  pression  au  moyen  d'un  piston  (fig,  21 3). 
I)an8  la  première  disposition  [fig.  212)  la  cuve  A,  qui  contient 
barbotine  destinée  au  coulage  d'une  colonne  dont  le  moule  est  B , 
trouve  placée  bien  au-dessus  du  sommet  de  ce  moule.  La  cuve  C, 
li  doit  recevoir  l'excès  de  la  barbotine  E ,  est  au-desso\x^  OCwwv? 
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u«\«r:iiiip  bourhM  pir  m  tampon.  La  bajIwUne  D ,  agitée  [ 
$^iUnlF.  «st  prév  pir  la  partie  iniërieiire  du  réservoir,  c'esi 
Ht  ni  sansbolles;  nn  robinetFL 

descendre,  puis  remonter 
moule  par  l'ouverture  I.  [ 
le  moule  est  plein ,  on  fe 
ndiiiiet  F,le  tampon  H  élan 
on  attend  quelques  insta 
l'on  rétablit  le  niveau  :  ce  n 
lorsque  l'épaisseur  de  la  { 
jugée  snffinnte  qu'on  refer 
Atant  le  tampon  H. 

Lorsque  l'introduction  d 
botine  se  Tait  au  moyen  i 
ton(^;?.  ai3],le  coi^di 
vertical  A  reçoit  le  pislo 
pile  s'écoule  par  le  tuyau  '. 
se  rendre  dans  les  mouli 
éviter  la  longueur  des  tu] 
nécessaire  pour  faire  équ 
la  colonne  de  barbotjne  c 
dans  le  corps  de  pompe  It 
vient  de  le  chai^r,  on  p 
poser  UD  système  de  : 
f>g^.  ai4).Areprésentantl 
de  la  pièce  à  façonner,  on  le  place  sur  la  boite  B  sans  qu 
perte  en  le  posant  sur  des  disques  en  cire  à  modeler  qu'oi 
aGn  d'avoir  une  fermeture  hermélique;  la  barbotine  s' 
par  C  de  la  boite  D  lorsque  le  robinet  E  se  trouve  ouvert, 
binet  F  permet  l'expulsion  de  la  barbotine  en  excès. 

Ooai*K*  d'un  bec.  —  Lorsqu'on  veut  obtenir  un  bec  de  I 
par  exemple  (/g.  aiS),  on  emplit  de  barbotine  le  moul 
l'ouverture  ;  elle  s'écoule  par  B,  si  c'est  par  C  qu'on  l'a  fail 
Le  procédé  de  moulage  avec  la  pâte  liquide  a  reçu  dep 
sieurs  années,  dans  la  manufacture  de  Sèvres,  une  exteas 
Bidérable;  on  s'en  est  servi  dans  plusieurs  circonstanc 
arantage  pour  obleoir  soit  des  !>!)»'■""  si  îïvvnGc&,  cç^\\  ^^i 
Aate  de  Jte  sroir  par  les  p^  wnassaç,»  otSn 


m 
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a  pièces  d'une  dimension  et  d'une  épaisseur  telles,  qu'il  eût  été 
toute  impossibilité  de  les  mouler  ou  de  les  ébaucher  au  tour. 
Pi,  „,  Id  fabrication  de  la  porcelaine  offre  cela  de 

remarquable  que,  encore  bien  que  tous  les  pro- 
cédés qu'on  y  emploie  puissent  se  rattacher  à  des 
principes  généraux,  néanmoins  ce  n'est  que  par 
des  moyens  variables  avec  les  formes  et  les  dimen- 
sions des  pièces  qu'on  peut  en  obtenir  une  fabri- 
cation régulière.  Il  faut  à  chaque  forme  nouvelle 
des  modifications  spéciales  pour  rendre  les  pro- 
cédés convenables;  on  ne  saurait  donc  trop  mul- 
tiplier les  exemples  à  mettre  sous  les  yeux  des 
fabricants.  3e  prends  parmi  les  applications  nou- 
'olles  du  procédé  de  coulage  quelques-unes  de 
é  pratiquées  avec  le  plus  de  succès,  c'est-à-dire 
coulage  des  tasses  minces,  des  grandes  jatt«s ,  des  plateaux  et 
s  yases  dits  vases  Berlin, 

Tuiei  mlDoei,  —  Des  tasses  minces  comme  des 

'  ^  '  coquilles  d'œuf  ont  été  faites  avec  une  rare  per- 

m    a  [        fection  par  le  procédé  du  toumassage,  en  imita- 

fi  {S  tion  des  pièces  de  même  forme  apportées  de  la 

Bel         Chine,  où  elles  sont  nommées  to-tai. 

_Jhïl  La  difficulté  d'obtenir  une  couverte  bien  étendue 

I  zgil   II       qui  ne  se  retirât  pas,  surtout  sur  les  soucoupes, 

^rf""^],      a  fait  recourir,  pour  la  confection  de  ces  petites 

pièces,  au  procédé  du  coulage. 
Le  moule  A  oàt  en  plâtre;  il  donne  intérieurement  la  forme  que 
tasse  doit  avoir  extérieurement  (^g.  ii6);  une  ligne  B  tracée 
FK. m.  i  la  partie  supérieure  du  moule,  un  peu 

u-dessous  de  son  extrémité ,  donne  la  liau' 
teur  de  la  pièce.  On  l'emplit  de  barbotine, 
ver=o,  après  quelques  minutes,  l'eiicé- 
nt  de  pâte,  poison  la  laisse,  adhérente  au 
jule  {Jrg.  217I,  se  ressuyer  un  peu.  On 
)  met  sur  le  tour  le  moule ,  on  le  centre ,  et 
'  avec  une  lame  on  détache,  sa^vs^Q^tftt^Xft 
bord  supérieur  de  la  pièce  ioo\i\te  VJîg .  ■'■^^'i 
lépoaille  ee  fait  tout  naturellement ,  et ,  pour  èv\teT\!i.  ifete^wia^j 
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lion,  on  place  sur  un  renversoir  (fig.^ig)  la  tasse  retirée 
moule  ;  la  dessiccation  s'opère  spontanément.  Le  pied  de  la 

se  rapporte  quand  la  tasse  est  sèche; 
on  le  prend  dans  un  mandrin  de 
ébauché  sur  le  tour,  on  le  colle  comoM 
à  l'ordinaire,  et  l'on  finit  l'ouvertureda 
la  tasse  en  coupant  suivant  la  ligne  E 
(fig,  110)  et  parant  les  bords  à  hau- 
teur convenable. 
Los  anses  sont  creuses  ;  on  les  fait  par  coulage  dans  des  moules 
en  plâtre  (Jig.  221);  mais  comme  la  barbotine  qu'on  verserait 

Fig  J19        ^^^^  ^^  moules,  qui  ne  laissent  qu'un 
vide  de  très-petite  dimension,  ne  tar- 
^1  derait  pas  à  se  prendre  tout  à  l'entrée 
B   du  moule,  on  l'injecte  à  l'aide  d'une 
M   petite  pompe  aspirante  et  foulante.  On 
S  ajuste,  à  cet  effet,  sur  l'ouverture  d'en- 
trée E  et  sur  celle  de  sortie  D  (^g,  222), 
deux  tubes  minces  en  cuivre,  et  par  l'un  de  ces  tubes  on  chasse 
avec  la  petite  pompe  assez  de  barbotine  pour  qu'elle  s'élève  au 
Kig.  820.     niveau  supérieur  du  second  tube.  Si  l'anse  doit  avoir  une 
certaine  épaisseur,  on  répète  l'injection ,  mais  en  pre- 
nant pour  orifice  d'entrée  rorifice  de  sortie,  et  opérant 
comme  il  vient  d'être  dit.  Si  la  largeur  du  canal  évidéde 
l'anse  est  considérable,  on  doit  avoir  soin  de  retourner 
le  moule  de  façon  que  la  face  supérieure  devienne  l'inférieure ,  afin 

que  toutes  les  parties  aient  bien  la  même 
épaisseur;  on  évite  ainsi  que  le  liquide 
ne  séjourne  dans  les  parties  inférieures, 
et,  par  conséquent,  que  ces  parties  ne 
prennent  plus  d'épaisseur  que  les  points 
donnés  par  la  coquille  supérieure. 

Les  soucoupes  des  tasses  minces  sont 
de  même  obtenues  par  coulage.  On  les 
fait,  comme  les  tasses,  dans  des  moules 
qui  donnent  par  leur  intérieur  l'extérieur 
des  soucoupes*,  m^\s»\\  i^wVfesWçjt  ^'iX'i 

fl,  \\tve  ,  ÇKTV  «vt\s«w\.  ^\«>  ^ 
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réclabousse  et  n'occasionne  un  frémissement  qui  se  tra- 
ie pièce  cuite  par  des  ondulations.  Dans  ce  but ,  on  dis- 
Fig.  «M.  pose  sur  le  bord  du  moule  un  faux  bord 

incliné,  métallique,  sur  lequel  le  jet  de 
barbotine  s'aplatissant  déverse  sans  se- 
cousse le  flot  dans  l'intérieur  du  plâtre. 
Le  démoulage  et  le  collage  du  pied  sont 
;  la  mémo  précaution  que  s'il  s'agissait  de  la  tasse.  Les 
isent  à  boucheton,  et  la  soucoupe  sur  son  pied. 

Le  même  procédé  peut  servir  à  faire  des  tasses 
à  pieds  et  collets  ovales;  en  supposant  la  tasse 
représentée  fig.  228,  le  corps  de  la  tasse  se  ferait 
dans  un  moule  de  la  forme  fig.  224 ,  le  collet  dans 
un  moule  ayant  la  disposition  yfg^.  225,  et  le  pied 
dans  le  moule /g^.  226.  Pour  couler  le  collet,  on 
emploie  le  moule  L,  en  faisant  écouler  par  K  ;  pour 
le  pied ,  on  remplit  le  moule  par  l'ouverture  H, 
t  écouler  l'excédant  de  barbotine  par  l'ouverture  G. 
et  jattes.  —  L'opération  du  coulage  des  grandes  jattes 
idont  on  a  pu  voir  des  exemples  aux  expositions  de  i85o 
et  de  1 85 1,  à  Londres  (/'g'.  227),  offre  de  l'in- 
térêt, non  à  cause  du  coulage  proprement  dit, 
mais  à  cause  du  démoulage,  qui  n'est  pas  sans 
présenter  quelques  difficultés ,  en  raison  du  poids 
considérable  des  moules  et  de  la  dimension  de  la 
pièce  moulée.  Les  pièces  cuites  ont  83  centimètres 
de  diamètre,  ce  qui  exige  pour  la  pièce  entière 
et  pour  le  moule  un  diamètre  de  100  centimètres, 
ge  exige  aussi  quelques  tours  de  mains  particuliers  pour 
le  trou  par  lequel  la  barbotine  a  pénétré  dans  l'intérieur 
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Le  moule  est  en  deux  parties,  l'une 
supérieure  A,  ouverte,  et  l'autre  in- 
férieure, ayant  la  forme  d'une  calotte 
spliérique  G,  percée  à  sa  partie  la 
\)\uQ  basse  et  dans  Va^çi  d^  \^  \^Ufô 
d'une  ouverture  c\rc\Ai\T^  Y^'t  \^- 


"ait  arriver  la  barbotine.  Les  deux  parliez  dw  moviX^  ^^^ 
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réunies  |>ar  des  tenons  qui  assurent  le  placement  et  Fasseï 

régulier  des  deux  parties.  Ces  deux  moules  assemblés  sont 

r.    . .  ces  sur  une  table  D  percée  à 

Fip.  r.i.  j 

centre  d'un  trou  par  lequel  on 
arriver  la  barbotine  de  bas  en 
en  régularisant  Tarrivée  à  l'aide d'i 
robinet  F.  Le  moule  repose  sur  ml 
anneau  en  cire  molle  qu'il  comprima  ' 
de  manière  à  fermer  toute  issue  qui 
permettrait  au  liquide  de  s'échajpper 
ailleursque  dans  rintérieur  du  mouk. 
On  élève  par  le  jeu  du  robinet  11 
pâte  liquide  à  la  bauteur  du  moule, 
et  on  laisse  l'absorption  s'effectuer; 
on  maintient,  en  ouvrant  le  robinet, 
le  niveau  constant,  et  quand  on  s'est 
assuré  que  la  couche  de  pâte  adhé- 
rente et  raffermie  sur  la  surface  dn 
plâtre  est  sufiasamment  épaisse,  on 
ouvre  le  robinet  E  de  manière  à  re- 
jeter l'excédant  de  la  barbotine ,  qui 
tombe  dans  un  baquet  L  roulant  sur 
des  rails  de  fer  M  et  garanti  par  un 
^;'    couvercle  N  contre  toutes  les  pous- 
'''^     sières  de  l'atelier. 
La  cuve  H ,  qui  sert  do  réservoir,  est  suspendue  par  les  arma- 
tures I  et  les  planches  J  ;  les  planches  K  qui  la  couvrent  arrêtent 
les  corps  étrangers  qui  peuvent  se  détacher  du  plafond. 
Des  cercles  B,  coulés  avec  le  moule,  en  facilitent  le  maniement. 
La  jatte  est  coulée ,  mais  elle  est  percée  d'un  trou  qu'il  convient 
de  boucher.  A  cet  effet ,  après  avoir  nettoyé  le  moule ,  c'est-à-dire 
après  avoir  enlevé  avec  une  lame  coupante  la  partie  de  pâte  qui 
s'est  épanchée  sur  la  surface  horizontale  qui  le  termine ,  et  coupé 
les  bavures  de  l'ouverture  qui  est  pratiquée  dans  le  fond  et  qu'il 
s'agit  de  boucher,  on  laisse  tomber  dans  le  fond  du  moule  par 
cette  même  ouverture  un  bouchon  de  plâtre  parfaitement  sec  et 
bien  ajusté  pour  qu'il  complète  \a  caVoUe  s\Jtifev\a^^  o^^  \»\feèfc\w\fc 
/a  partie  ioférieure  du  moule-  On  v*—  -\ntô  à^Xv^Xsas^^^N-vw^v.^'* 
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E^sse  qu'on  mélange  légèrement  avec  les  parties  un  peu  raffer 
^es  qui  limitent  Touverture  à  boucher  et  qui  vient  s'y  souder 
.*"iine  manière  complète.  On  donne  au  fond  formé  de  la  sorte  une 
Ssez  grande  épaisseur,  et  on  le  finit  par  un  tournassage  qui  le 
^aunène  à  une  épaisseur  convenable.  Le  pied  de  la  jatte  est  coulé 
L'*autre  part  et  sert  de  support  aux  pièces  pendant  la  cuisson  au 
^nd  feu;  il  reste  indépendant;  on  le  réunit  par  des  liens  mé- 
talliques après  toute  cuisson. 

Lorsque  la  pièce  a  pris  dans  le  moule  une  consistance  conve- 
nable, on  procède  au  démoulage;  c'est  une  opération  très-délicate. 
hr  suite  du  raffermissement  dans  le  moule ,  la  jatte  se  contracte 
BUT  elle-même  et  elle  ne  pose  plus  que  sur  le  fond.  On  saupoudre, 
entre  le  moule  et  la  pièce,  du  dégourdi  pulvérisé  finement  sur 
toute  la  zone  correspondante  à  la  partie  supérieure  A  du  moule. 
C'est  cette  partie  qui  doit  servir  à  dégager  la  partie  inférieure  B 
du  moule.  On  soulève  légèrement  la  partie  A  de  manière  à  faire 
porter  la  jatte  sur  tous  les  points ,  puis  on  la  soulève  :  la  jatte 
quitte  la  partie  B  du  moule  et  suit  dans  le  transport  la  partie  A 
qui  maintient  invariablement  éloignés  de  l'axe  tous  les  points  du 
bord  supérieur.  La  partie  A  du  moule  est  soutenue  par  des  tré- 
teaux ,  et  le  fond  de  la  jatte  maintenu  par  un  anneau  d'un  dia- 
mètre plus  faible  que  la  circonférence  qui  termine  inférieurement 
la  partie  A  ;  en  sorte  que  cette  partie ,  abandonnée  à  elle-même , 
peut  descendre  jusqu'à  terre  en  laissant  isolée  la  jatte  suffisam- 
ment raffermie  pour  se  soutenir  seulement  sur  son  fond.  Lorsque 
le  raffermissement  est  suffisant,  on  procède  au  tournassage  du 
fond ,  et  on  pare  le  bord  supérieur  en  le  taillant  légèrement  pour 
l'arrondir. 

Plateaux.  —  Quelques  mots  suffiront  pour  faire  comprendre  la 
manière  d'obtenir  les  plateaux  si  minces  qui  complètent  les  caba- 
rets composés  uniquement  de  pièces  d'une  grande  légèreté.  Ces 
plateaux  sont  faits  par  coulage  ;  mais^  au  lieu  de  remplir  le  moule 
de  pâte  liquide,  on  fait  glisser  légèrement  ce  moule  dans  un  bain 
de  barbotine.  Le  moule  se  recouvre  extérieurement  et  intérieure- 
ment de  pâte  raffermie  d'une  épaisseur,  proportionnée  au  temps 
de  l'immersion.  On  nettoie  le  moule  au  dehors  -  on  enlève  avec 
vn  couteau  la  pâte  adhérente  sur  la  face  \\omowVa\^  ^  ^w  \ç\tov^ 
^^mp3  qu'avec  une  pointe  on  détache  légèremeivl ,  \>o\xt  ImXxM? 
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ion  du  calibrage  tel  qa'û  est  exécuté  dan?  la  mau<jfacturv  df 
^vres;  c'est  le  système  qui  nous  parait  le  {*!u5  perfectloimé. 
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Calibra^  des  assiettes.  —  Lorsque  la  croûte  est  préfiarée  comme 
nous  Tavons  dit  (fig.  190),  on  la  transporte  avec  précaution  sur 
le  moule  qui  donne  la  partie  intérieure  ifig.  194.'.  Ce  moule  est 
assujetti  sur  le  tour  A  dont  la  girelle  B  porte  un  tenon  C  qui 
s'emboite  dans  le  moule  D  :  on  renverse  la  croûte  sur  le  moule . 
puis,  à  Taide  d'un  couteau  de  corne  qu'on  pousse  entre  les  deux 
en  partant  de  la  circonférence  pour  arriver  au  centre,  on  détache 
la  peau.  On  a  régularisé  la  surface  de  la  croûte  sur  la  peau  même 
et  sur  le  tour  dans  la  position  primitive  à  l'aide  dune  lame  rigide 
descendue  sur  le  calibre  (fig»  23o)  et  fortement  comprimée  sur 

KiK.  231. 
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la  pâte.  A  proximité  du  tour  fixé  sur  la  table  du  tourneur  se  trouve 
un  bâti  de  bois  porte-calibre,  composé  de  deux  montants  II  s'éle- 
vant  à  hauteur  convenable  pour  que  le  calibre  m\â  eu\A*àç.vi  ^w^^çv^ 
'a  pression  voulue  sur  le  moule.  Ce  calibre  pevil  Oiftâc^w'ik'ô  vV\^ 
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ou  moins  Bur  la  barre  B  tournant  autour  du  point  C  au  mo; 
vid  à  uroilloa  qui  serrent  ud  t^lon  N  pouvant  se  mouvoir  dan 
petites  coulisses.  On  règlo  l'épaisseur  de  l'assielle  avant  de 
la  croule  sur  le  moule  à  l'aide  d'une  petite  jauge  qu'on  pc 
le  moule;  on  abaisse  le  calibre,  on  le  met  en  coolact  i 
jauj^o,  puis  on  fixe  lo  talon;  on  relève  le  calibre  pour  pi 
croûte  sur  le  mou1i>.  Lorsque  la  croûte  est  détachée  du  ){ 
de  peau  sur  lequel  on  l'a  préparée,  on  la  comprime  av 
lame  |)Our  la  faire  adbèrcr,  puis  on  abaisse  la  tringle  B  pou 
le  calibre  de  la  main  droite  en  pressaol  légèrement  jusqu'à 
le  talon  porte  aur  la  tringle  ;  en  même  temps,  avec  la  main  j 
on  imbibe  de  barbotine  épaisse  la  surface  de  la  pâle  en 
avec  le  calibre.  On  obtient  de  celte  façon  des  moulure 
nettes  F,  qui  forment  le  pied  des  assiettes  calibrées.  On  : 
(',,  „,  compte  de  la  forme  du 

par  la  âgure  qui  le  rep 
en    vue  (^.  î3i}.    C 
(jfg'.aSajleporte-calibrf 
"     du  calibre  proprement  ' 
On  se  sert  en  Allemagne  d'un  calibre  trëà-simple  (_fig.  ^■ 
flonno  encore  l'exiérieur  des  pièces.  Le  tour  A  porte  le  mo 
ni.  us.  fit.  lu.  '^e'o  '3  surfac 

n  r,  0     rieuredel'assie 

^^  ou  décorée  par 
liefs  de  peu  de 
B  est  le  calibre 
une    tringle  U 

chargée  à  son 
mité  d'un  poidi 
facilite  la  man 
et  glissant  en 
coulisses  G  [^i 
On  comprend 
abaissant  la  ti 
ifg.  235}  le 
^priiner  la  pAte  placée  sur  le  moule  k. 
'^  calibre  r^le  la  lorine  "inVéneMte 
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dans  un  moule  qui  donne  Textérieur.  Le  poids  agit  à 

l'extrémité  J  [fig.  236)  pour 
faciliter  la  pression  du  calibre 
en  bois  sur  la  croûte  placée 
dans  le  moule.  La  tringle  F  est 
percée  de  trous  qui  permettent 
de  rapporter  les  calibres  pro- 
pres à  l'exécution  de  difiFérentes 
formes;  on  les  fixe  au  moyen 
de  vis  en  bois. 

Enfin,  c'est  quelquefois  en- 
core sur  le  moule  lui-même  que 
le  calibre  est  fixé ,  ce  qui  sim- 
plifie l'appareil.  Dans  cette  dis- 
position (fig,  iZ-j  ) ,  la  tète  du 
tour  A  porte  une  sorte  de  man- 

Icquel  s'engage  le  moule  C  de  l'assiette  D  ;  l'intérieur 

Fig.  236. 


U\>N 


i^vl 


FIg.  Î37. 


r  un  calibre  E  en  bois,  portant  sur  l'une  des  extré- 
mités un  talon  dont  le  biseau 
pose  sur  le  mandrin  et  s'adapte 
au  moule  lui-même. 

MM.  Bougon  et  Chalot  ont 
disposé  le  calibre  d'une  manière 
fort  ingénieuse  pour  ébaucher 
au  calibre  même  les  pièces 
creuses;  le  calibre  (fig,  238 
et  239)  est  ass»u\em  «avc  \wv 
montant  H  btisè  en  G  \\e%  Oû»x- 
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>  H  «4  !•  satb^^t  aux  mouvemeiits  nécessaires  pour  l'ébat 
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\^hajrt\  Les  /,;'.  340  tM  xi  1  fonl  voir  le  calibre  dans  la  positi 
ijifil  ixvupe  Krsquo  la  pièce  est  animée  du  mouvement  imprii 
jvir  lo  tour  A  ;  elle  est  supjx>rtôe  par  le  rondeau  D. 


Fjf  fl*. 


Fig.  841 
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DÉMOULAGE.  —  On  donne  le  nom  de  démoulage  à  l'opérai 

qui  consiste  à  dégager  la  pièce  moulée  de  l'appui  sur  lequel  el 

pris  sa  forme.  Quelle  que  soit  la  méthode  qu'on  a  suivie  pou 

moulage ,'  il  convient  de  ne  démouler  que  lorsque  par  un  se 

suîGsamment  prolongé,  que  V expérience  ^^iv.  eo\vùaÀ.Vî^  ^qw:c  Où 
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me ,  la  pièce  a  pris  une  certaine  retraite  ;  elle  est  alors  assez 
fermie  pour  se  dégager  avec  facilité. 

Lorsque  le  moule  est  d'une  seule  pièce,  on  facilite  la  séparation 
3C  une  petite  balle  de  pâte  humide;  lorsque  le  moule  est  corn- 
se  de  plusieurs  pièces,  on  enlève  la  chape,  puis  successive- 
mt  toutes  les  parties  du  moule  jusqu'à  ce  que  la  pièce  moulée 
il  entièrement  dégagée.  Les  pièces  démoulées  doivent  sécher 
itement  :  lorsqu'elles  sont  plates,  on  les  pose  sur  des  rondeaux 
plâtre;  on  les  retourne  souvent,  et  lorsqu'elles  peuvent  se  dé- 
rmer  en  se  relevant,  on  les  charge  de  petites  pelotes  de  pâte 
imide. 

On'  a  rarement  une  mauvaise  fabrication ,  lorsqu'on  n'a  fait 
âge  que  de  moules  dans  l'état  convenable.  Il  faut  éviter  l'emploi 
«moules  graissés,  c'est-à-dire  qui,  par  suite  d'un  service  pro- 
ngé,  se  sont  recouverts  intérieurement  d'une  sorte  d'épiderme 
«npacte,  manquant  alors  de  la  perméabilité  dont  ils  étaient  doués 
iraitivement.  On  enlève  cette  croûte  surtout  pour  les  pièces  rondes, 
>it  en  mettant  le  moule  sur  le  tour  et  l'usant  avec  une  lame  cou- 
ante,  soit  en  délayant  cette  croûte  par  des  lavages  à  l'eau. 
Si  la  condition  du  bon  choix  des  moules  a  été  remplie  et  si  la 
ille,  la  croûte  ou  la  housse  n'ont  reçu  dans  le  moulage,  quoi  qu'il 
»t,  que  des  pressions  uniformément  égales ,  on  n'aura  que  rare- 
ent  des  fentes  et  du  gauchissage;  il  faut  néanmoins  tenir  compte 
î  l'habileté  du  mouleur. 

Pour  résumer  ce  que  nous  avons  dit  des  divers  procédés  à  l'aide 
'squels  on  ébauche  les  pièces,  nous  rappellerons  que  le  tournage 
prête  au  façonnage  des  pièces  à  surface  de  révolution ,  mais 
'il  peut  donner  lieu  soit  à  des  vissages,  des  déformations,  des 
ites.  Le  tpoulage  est  d'un  usage  plus  général ,  car  il  s'applique 
ies  formes  plus  variées  ;  il  n'occasionne  jamais  de  vissage ,  et , 
squ'il  est  pratiqué  sur  des  pâtes  à  l'état  de  barboline,  on  peut 
ter  plus  sûrement  que  par  le  moulage  ordinaire  les  inégalités 
pression ,  c'est-à-dire  le  gauche  et  les  coutures  du  moulage. 
is  le  coulage  offre  lui-même  des  inconvénients  qui  limitent 
nploi  de  ce  moyen.  La  pâte  doit  être  bien  préparée;  il  faut  un 
nbre  considérable  de  moules;  on  doit  éviter  les  éclaboussures 
surveiller  la  qualité  du  plâtre. 
•/  reste,  toute  rinteJJigence  dn  fabricant  cims\s,Ve  v\\i\o\^  cVv^v 


I7.4  QUINZIÈME  LEÇON. 

sir  lu  méthode  la  plus  convenable  pour  ébaucher  une  pièce 
forme  donnée;  et  celte  recommandation  s'étend  non-seulement i 
réhauche  de  la  pièce  entière ,  mais  même  à  Tébauche  de  cl 
cune  des  diverses  parties  dont  elle  est  composée. 
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SEIZÉME  LEÇON. 

TSCBSVOLOGIE  CËaAMIQUS. 

^acbeyage  ;  tournassage,  goillochage  et  gaudronnage.  —  Réparage,  grat- 
tage, remplissage,  éyidage,  collage,  applicagc.  —  Glaçures;  vernis, 
émail,  couvertes;  éléments  qui  les  composent;  quartz,  feldspath, 
acide  borique,  borax,  alcalis,  cliaux,  magnésie,  étain,  oxyde  de 
plomb,  oxyde  de  fer,  oxyde  de  manganèse;  ocres.  —  Fabrication 

desglaçures.  —  Leur  posage  par  volatilisation  ,  saupoudration,  im- 

mepsion,  arrosement.  —  Retouche,  réserve.  —  Cuisson  des  poteries. 

Combastibles.  —  Degré  de  chaleur,  quantité  de  chaleur,  unité  de 

cbalear,  température,  pouvoir  calorifique. 


FAÇONNAGE  DES  PATES. 
RACHEVAGE. 

^'ous  avons  vu  que  pour  quelques  fabrications  grossières,  l'é- 
*^iichage  sur  le  tour  pouvait  suffire  pour  amener  immédiatement 
®8  pièces  à  la  forme  demandée,  mais  que  généralement,  pour  les 
Poteries  fines  surtout,  on  ne  considérait  la  pièce  tournée  que  comme 
^^  simple  ébauche. 

J*our  les  pièces  ébauchées  par  moulage,  quel  que  soit  le  procédé 
démoulage  dont  on  ait  fait  usage,  le  moulage  entraîne  sur  l'ébauche 
^68  imperfections  apparentes  qu'il  faut  faire  disparaître.  C'est  ainsi 
^^  les  coupures  du  moule  laissent  toujours  des  traces  qu'il  faut 
enlever;  c'est  ainsi  que  des  parties  saillantes  sont  engraissées, 
c  est-à-dire  moulées  avec  plus  d'épaisseur  qu'elles  n'en  doivent 
Wr;  il  faut  diminuer  leur  volume;  c'est  ainsi  encore  que  les 
pièces  coulées  présentent  toujours  des  faux  bords ,  ou  des  appen- 
dices qu'il  faut  nécessairement  enlever. 

II  faut  en6n  réunir  les  diverses  parties  qui  composent  la  pièce 
complète ,  coller  les  garnitures ,  appliquer  les  moulures  en  relief 
qui  décorent  les  pièces  tournées. 
C'est  à  Tensemble  des  opérations  qui  ont  pour  but  de  finir  et 


II 


iiô  SEIZIÈME  LEÇON. 

.  o  IX  -v.p'.otor  dan>  s»î  fonui»  l'objet  qu'on  veut  fabriquer  que 
*'.K  r"i  rv  r.'i  !o  nom  lie  rarhcs'af^r, 

II*  v.ii*!;o\j-.:'  M*  comjHîse  d'opérations  bien  distinctes; 
r.r^ivl  orv^n>  quo  nous  a\ons  distingué  pour  les  étudier  séj 

\  I'  ;  ■— ;  :»v  ■;;:■,  oompronnnt  le  guillochage  et  le  gaudronna^\ 
\c  -^Y*  t;r:  ■;;.■.  r\^:n prenant  le  gnittage,  le  remplissage  et  ïévidagei 

le  *v. ■;;.•.  i'orv.j^ tenant  \tip]}iicagc, 

1\h  rn  vs^Viic.  -  Les  pie\*t^  de  poterie  fine  ébauchées  sur  le  tour, 
ioniiuo  lis  jir^'s .  ît^  {vreelaines  et  les  faïences  Cnes,  reçoiventleun 
arvtes  mms,  ieurs  iOnUnirs  purs  d'une  opération  particulière qà 
iVMSKte  â  leur  enle\er  à  l'aide  du  tour  les  ])arties  en  excès  que  le 
ti^Hinieur  a  laisisees  à  î'etMuohe .  soit  pour  ménager  une  dessiccatini 
p'us  lento.  Sv^it  jviir  Ltv.i;iter  son  travail,  soit  pour  éviter  le>'is-i] 
vue  et  la  devriualion  auxquels  sont  sujettes  les  pâtes  ramollis- 
s*b'.e<.  F:i  iieneial  les  pâtes  Ires-plastîques  sont  ébauchées  presque 
à  '.eur  eiMisseur;  les  pâtes  de  porcelaine  au  contraire  présentent 
<ou\ent  une  ei\ii>stnir  telie,  v|u'on  a  iH?ine  à  distinguer  sur  Tébauche 
la  pioee  qu'on  \eut  fabriquer. 

l'ournasser  les  p\ves.  eesl  trouver,  à  l'aide  d'outils  tranchants, 
la  pioeo  qu'on  \eul  obtenir  dans  rèhauohe  plus  ou  moins  épaisse. 
Kh\  pratique  cette  opération  sur  les  pièces  auxquelles  leur  con- 
I  u-  u*  î*  >liïnee  permet  de  résister  à  la  pression  du  tournassin; 
on  appelle  ainsi  Touiil  dont  on  se  sert  pour  toumasser. 
('.es  outils  sont  de  la  plus  grande  simplicité  :  les  uns 
jHUir  dégrossir  sont  des  plaques  d'acier  à  bord  tranchant 
fi'^,  'J4'i\  minces  et  provenant  ordinairement  de  vieilles 
lames  de  scie  ;  les  tournassins  A  sont  quelquefois  placés 
jHT^M>ndiculairement  à  l'extrémité  d'un  manche  B.  Les 
uns  carrés  A.  les  autres  à  contours  courbés  C  (/tg.  243);  il  y  en 
a  de  toute  forme,  surtout  pour  terminer;  le  tourneur  les  ajuste 
jip  SJ3  lui-même  sur  le  profil  que  lui  donne 

son  dessin.  Il  se  guide  pour  Tépais- 
^    seur,  le  diamètre  et  la  hauteur  des 

hL lllI^XJ ']  I  o  ]  pièces  qu'il  tournasse,  au  moyen  des 

^    ^'      compas  que  nous  avons  décrits  pour 
/<"  tournage. 


»-  •    --■^— ]  3 
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-  Le  tour  dont  on  fait  usage  est  HHnent  le  même  que 

Lui  dont  on  se  sert  pour  ébaucher;  mais  au^i  quelquefois  i)  e^ 

renl:  dans  un  cas,  l'axe  de  la  pièce  est  vertical:  dans  le  ca.« 

ntraire,  il  est  horizontal  :  c'est  aux  tours  de  celle  dernière  e^- 

e  qu'on  a  donné  le  nom  de  toun  anglais  ou  de  tours  en  l'air  : 

k  lee  emploie  de  préférence  toutes  les  fois  que  la  consistance  de 

L  p3te  permet  une  vitesse  considérable  du  tour  :  on  ne  saurait 

m  employer  au  toumasange  des  pâles  de  porcelaine  qui  n'onl  en 

ftéral  que  peu  de  liant;  les  fabricants  de  faïence  fine  onl  lbu.< 

opté  le  tour  anglais  pour  lournasser  les  pièces:  tantôt  il  est  mis 

i  mouvement  par  un  enfant  snuicur  qui  a^il  sur  une  [>édale . 

r  ftmtdt  par  une  femme  tournant  une  manivelle ,  tantôt  enfin  par  un 

'  '•mteur  mécanique  dont  la  toumasseur  règle  l'action  au  moyen  d<- 

Crans  sur  lesquels  il  presse  à  volonté ,  tout  en  restant  deboul. 

L'axe  du  tour  A  {_fig.  344  ),  horizontal,  se  lermine  par  un  man- 
drin B  sur  lequel  on  fixe  les  pièces  et  qui  tantôt  pénèlre  dans  leur 


intérieur  quand  on  tournasse  l'extérieur,  tantôt  nu  contraire  les 
prend  par  l'extérieur,  lorsqu'on  tournasse  l'intérieur;  un  certain 
nwnbre  de  poulies  C  placées  sur  l'axe  en  règlent  la  vitesse  de  ro- 
tation; les  montants  D  portent  les  coussinets, i\s s' enŒja^ewVtoxtt 
ù  Mlle  E  et  sont  fixés  par  des  épaulemenls  el  àtis  cam?.  e'(\''wi\?.. 


i-xÈ  SEIZIÈME  LEÇON. 

• 

I^  pédale  F  «^st  .itUrhee  iiu  levier  (n)udé  G  (|iii  fait  l'office  de 
nivelle  «>t  transt'orme  en  mouvement  cirrulaire  continu  le  a 
P,^  ,j,  vement  alternatif  du  pied  :  une  vis 

jïiree  lians  un  érrou  L  -^^.  •245 
i^'^    *i.    ^''^\  "♦*rre  à  volonté  le  pivot  dans  sa  cni 

liine  I:  les  poulies  J  font  tourner  l'a: 

par  r intermédiaire  des^  poulies  C. 

I^  piere  se  ii\e  sur  le  mandrin  àoit  par  la  àeuie  humidité  d 

dernier.  s«"»it  au  moyen  d'un  peu  d'eau  mise  avec  un  pinceau, 

avec  uneleçere  compression  »?xerrée  oirculairement  par  une  p< 

sur  les  surfaces  de  rontact. 

ïjir^ue  le  toumassa!:çe  se  fait  sur  un  tour  ordinaire ,  le  i 
drin  placé  verticalement  maintient  la  pièce  plus  sûrement. 

Pour  donner  un  exemp  le .  supposon 
le  tourneur,  après  avoir  ébauché  la 


V. 


roupe  ■  ^!^.  'i4&\.  ait  à  la  terminer  ;  il  ( 
«Mierrherdans  l'ébauche  la  soucoupe 
même ,  il  rnmmenre  par  la  placer  sur  un  mandrin  (^g*.  xir) , 
l'intérieur  en  dediins.  puis  avec  la  lame  de  scie  [J^g-  ^4^) 
appiiipie  bien  horizontalement,  «piand  l'axe  de  la  pièce  coîi 
av»*r  l'a-^e  du  tour,  il  détermine  un  plan  qui  va  servir  de  n 
p^»'ir  faire  l'intérieur  e!  l'extérieur  de  la  soucoupe  :  à  cet  eff 
retire  la  soucoupe,  la  place,  renversée,  devant  le  porte-m» 
et  trHce  avec  rai.^uille  fixée  à  la  hauteur  convenable  un  tr 
ifit(.  7.  {f)  ;  il  place  de  nouveau  l'ébauche  sur  le  mandrin  et 
la  lame  il  enlève  toute  la  pâte  qui  se  trouve  au-dessus  du  tra 


Fig  t49. 


I/ébaiirlio  ])rond  la  forme  (/^.  '248)  d'un  bloc*  de  répaisseï 

la  pniiroiipo  et  do  »on  pied;  le  compas  (//g.  25o)  est  ouver 

le  trait  pour  donner  le  diamètre;  il  le  présente  à  rextrémité 

fihatUinl  Van^k  jusqu'à  ce  qup  ^-^  "^'-^ttvtoe  ^^Và^K^ç,^  ^\\ 
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feactement  celui  du  trait;  il  détermine  de  la  sorte  ia  petite  sur- 
wce  cylindrique  C  (fig.  25 1).  L'ouverture  du  compas  lui  donne 

Fig.  tSf. 


z 


Fig.  Î5î. 

T 


le  diamètre  du  pied  [fig,  aSa),  il  forme  de  la  sorte  la  surface 

cylindrique  E  et  la  surface  conique  qui  réunit  les  deux  parties  E 

^  C;  il  creuse  le  pied  en  se  réglant  pour  la  profondeur  avec  le 

tenon  D  de  la  mesure  [fig,  aSS)  et  termine  le  profil  au  moyen  du 

toumassin  (fg.  264  )  qu'il  a  taillé  d'après  le  dessin  suivant  la  ligne 

FIf .  tes.  Fig.  tM.  FIg.  M5-  FIg.  ÎM 


JA  bàS- 


^  ^  [z:=i7  f^^ 


coupante  G.  Pour  faire  l'intérieur,  il  retourne  l'ébauche  dans  le 
mandrin,  il  la  centre  et  la  fixe,  puis  il  la  finit  avec  le  calibre 
[fig.  255  )  qui  donne  le  contour  I  et  la  dépression  centrale  J  [fig.  256). 
C'est  en  tournassant  ainsi  qu'on  forme  sur  les  pièces  les  filets  et 
les  gorges,  qu'aucune  sorte  d'ébauchage  ou  de  moulage  ne  pourrait 
donner  avec  la  netteté  voulue.  ^ 

Lorsque  la  pièce  est  amenée  de  la  sorte  aux  dimensions  exactes 
qu'elle  doit  avoir,  on  remplit  avec  une  corne  ou  une  lame  d'acier 
les  petites  cavités  pouvant  se  présenter  sur  la  surface  qui  se  trouve 
comme  polie.  Cette  opération  a  pour  les  faïences  communes  l'in- 
convénient de  s'opposer  à  l'adhérence  de  la  pâte  avec  la  glaçure. 
On  ne  la  pratique  plus  aussi  généralement  qu'autrefois. 

GuiLLOCHAGE  ET  GAUDRONxNAGE.  —  Le  moulago  Ordinaire  peut 
donner  le  moyen  d'obtenir  sur  des  pièces  de  forme  donnée  des 
gaudrons  ou  des  demi-cylindres  qu'on  nomme  cannelures;  le 
moule  donne  soit  en  creux  les  parties  qui  doivent  èlre  en  relief, 
soit  en  relief  les  parties  qui  doivent  être  en  creux  ;  il  suffit  de 
terminer  Vébaucbe  au  moyen  d'un  réparage.  Mais  ee  ^\ÇiÇ.^^^  ^ 
prompt  et  convenable  dans  Jbeaucoup  de  cas,  nepe\i\.  èVt^  ^^^\\QNvfe 


i3«  SKIZlfcllIî  LEÇON. 

il»iis  liOiiucoii|i  craiitrcs,  car  il  laisse  vigililes  sur  l'autre  ear 
4ti-s  iiÎM'es  1m  int-^lilésdiTpllcquicsLdérorée  de  gaudronaeli 
(-unnoUirm.  On  a  ])n)|M)S(!  le  tour  à  giiillocher,  dont  o 
dnns  iiuelqucs  iiidustrieti  [wur  cannclcr,  guillocher  et  gaudi 
!(■  \mi. ,  loi'  mélaus ,  le  plâtre  et  l'albâtre,  pour  remédier  à 
inrtjiivi'Tiicnls  niajrup:*  [wiir  les  lasses,  les  soucoupes 
jioiir  tous  li^  objets  lé;;prs  qu'on  [«ut  prendre  à  la  main.  H.  Bai 
a  lUkril  un  tour  qui  lui  a  permis  do  réussir  le  gaudrotinage 
|)ftli-s  céramiques ,  et  la  manufacture  de  Sèvres  établit  aujourd' 
d'une  mnnière  courante  un  grand  nombre  de  pièces  guillocl 
au  tour.  Entrons  ici  dans  quelques  détails  et  commençons  parla 
luur  il  guillocbcr  do  la  manufacture  de  Sèvres,  dont  l'explicatin-: 
fera  mieus  comprendre  les  outils  de  m6me  nature  dont  on  s'est 
ancicnuemeut  servi. 

I.a  tabto  du  tour  A  (./f^.  i^^)  est  percée  dans  sa  longueur  et  aa 
milieu  de  sa  largeur  d'une  ouverture  qui  laisse  passer  les  Vm- 


nassures  dans  un  coffre  B,  et  sert  a  fixer  un  apjnu  qui  peut  être 
aJora,  k  la  volonté  du  tourneur  éloigné  çlua  qm  w.^itos  ii\i  wi^ 
port  D    Ce  aopport,  qui  sert  à  dèleiHtrtivw  \a.  «a\it=*  tfe^\\i«î«,  e 
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e,  commande  une  rosette  E  ;  la  course  se  traduit  par  les 
3t  guillochages  de  la  pièce  que  le  mandrin  présente  sous 
tourneur.  L'axe  F  du  tour  tourne  entre  les  tourillons  de 
)ées  G  et  H  qui  peuvent  recevoir  un  mouvement  circu- 
ur  d'un  axe  I  tournant  dans  les  tourillons  J  et  K.  Deux 
.  maintiennent  constamment  le  contact  entre  le  support 
)  sur  le  contour  de  la  rosette  et  la  rosette  elle-même, 
sition  particulière  et  très-simple  permet  de  guillocher 
Dur  les  surfaces  planes ,  comme  dessous  de  tasses ,  de 
îtc.  Les  poupées  possèdent  encore  un  mouvement  de 
1  suivant  la  direction  de  Taxe  en  glissant  dans  les  tou- 
a  K  :  un  ressort  M  ramène  les  poupées  dans  leur  posi- 
îctive  lorsque  la  pointe  du  support  leS'  a  poussées  pour 
reculer,  au  moment  où  la  partie  saillante  de  la  rosette 
te  à  cette  pointe.  L'axe  du  tour  porte  deux  poulies  N 
«pondent  à  la  poulie  0  de  l'axe  moteur,  et  la  poulie  P , 
,  diamètre ,  qui  correspond  à  celle  Q  d'un  diamètre  plus 
3  sur  l'axe  brisé  R  mis  en  mouvement  par  la  pédale  S. 
:  cordes  qui  s'enroulent  à  volonté  sur  les  poulies  N  et  0 
•;  de  cette  façon  le  mouvement  de  la  pédale  se  trans- 
it en  un  mouvement  rapide,  soit  en  un  mouvement  très- 
iremier  mouvement  permet  de  tournasser  en  rond,  après 
xé  par  des  cales  les  poupées  mobiles  ;  le  second  mouve- 
met  de  guillocher,  lorsque  les  cales  ont  été  retirées  et 
mpées  peuvent  tourner  autour  de  leur  axe  I. 
ails  qui  suivent  rendent  facile  à  comprendre  le  mouve- 
poupées.  L'outil  du  tourneur,  coupant,  est  fixé  presque 
8.  Fig.  Î59.  immobile  sur  l'appui  (y7«^.  258)  en  élé- 

— 31       p    p    vation  et  [fig*  259)  en  plan  :  dans  une 

colonne  creuse  A  se  meut  une  ti2;e  B 


Ol 


"^  I  ^J\     terminée  par  une  sorte  de  traverse  C; 

une  vis  à  clef  presse  sur  la  tige  pour  la 
maintenir  à  la  hauteur  que  le  tourneur 
désire;  un  socle  E,  qui  sert  de  base  à 
l'appui,  se  termine  par  deux  branches 
^i^/M/j  B  en  forme  de  fer  à  cheval  F,  sur  les- 
placo  une  plaque  carrée  G  traversée  par  vmb^wXoxvo^viw 
oyen  d'un  écrou  dans  la  fento  qui  coupe  Va  Vd\i\e  ^wXWi^ 
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Eb  Exe  du  toumi^B  se  présente  la  pièce  sotidanent  em 
;wr  Ke  ma  de  Varbre.  Ce  nez  {J!g,  a6o)  ne  se  pose  qa' 
n«  a*.  que  la  rosette  a  été  mise  en  plao 

a  des  rosettes  de  toutes  formes  et  de  t 
grandeurs,  guillochées  sur  la  cin 
rence  et  guillochées  sur  leur  plan. 
ce  dernier  cas,  elles  peuvent  enge 
des  solides  plus  variés.  La  même  i 
peut  donner  des  cylindres  (fig,  2 
a6ift)  suivant  qu'on  guidera  la  p 
par  le  support  antérieur  ou  par  le 
port  postérieur.  Les  surfaces  cylindriques  peuvent,  avec  h 
grande  focilité ,  se  transformer  en  surfaces  conoïdes  :  il  faut 


Flf .  Itl. 


nir.  «J. 


FI;.  263. 


que  la  irtss'on  sur  la  rosette  puisse  s'exercer,  soit  perpe 
lairement ,  soit  parallèlement  à  Taxe  de  rotation.  La  tète  d 

port  porte  à  cet  effet  deux  coulisses  di 
axes  mobiles  dans  un  plan  horizontal  s 
pent  à  angle  droit. 

La  tète  du  support  A  (^g.  263  )  se  U 
par  une  tige  taraudée  B  dans  laquelle  ( 
gage  l'œil  de  la  plate-forme  C  qui  poi 
coulisses  D  ;  pour  fixer  cette  plate-form 
surcharge  d'un  écrou  E  qu'on  serre  l 
les  coulisses  occupent  la  position  voul 
petites  lames  de  buis  bien  dur  G  (Ji^ 
qu'on  met  au  contact  de  la  rosette  impi 
à  l'axe  du  tour  le  movivôvtvç.wi  wé^^essa 


L.^-A.-, 


FIf.  «4 


TECHNOLOGIE  CÉRAMIQUE.  i33 

longueur  voulue,  on  les  fixe  dans  le  support  au  moyen  des 
F  qui  traversent  les  coulisses  dont  le  chapeau  forme  écrou. 

On  a  figuré  {fi^,  a65  )  une  vue  de  la  pou- 
pée G  qui  porte  le  coussinet  de  Tarbre  du 
tour,  afin  de  faire  saisir  comment  on  peut 
tourner  rond ,  en  serrant  les  vis  X  et  Y  qui 
traversent  les  montants  U  et  V  solidement 
fixés  sur  la  table  du  tour. 

Lorsqu'on  veut  guillocher,  les  vis  X  et  Y 
étant  dévissées,  on  met  la  lame  de  buis  au 
contact  de  la  rosette  de  manière  que  sa  pointe 
(ponde  au  fond  des  gaudrons;  on  enlève  la  fourchette  Z  qui 
du  côté  de  la  lame  qui  presse  en  plaçant  la  fourchette  op- 
posée T;  on  la  fixe  sur  le  tenon  A  et  le  ressort  B;  on  ajuste  la  vis 


à  oreille  C;  quand  le  tour  est  en  mouvement,  le  diamètre  de  la 
rosette  augmente,  Tarbre  se  recule ,  le  ressort  cède ,  et,  l'obstacle 
passé,  la  force  élastique  de  ce  ressort  ramène  en  avant  Tarbre 
qui  suit  à  chaque  instant  un  mouvement  variable  avec  la  distance 
du  point  de  contact  et  l'axe  du  tour. 

La  f^.  266  fait  voir  le  détail  de  la  fourchette  qui  fait  agir  le 
ressort  C. 

La  poupée  H  {fig,  267  )  qui  fait  corps  avec  la  poupée  G,  par 
llntermédidiTie  à'une  traverse  coulée  d'une  se\i\ô  ^\^ç,^^  Y<èR.vi\V 
fe?  wéwes  mouvements  d'oscUlation  ;  nous  n'eu  àoww^nviw's.  v^^ 


//. 


\i 
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jpt«in  tii  le  resdort  qui  ramèDe  les  poupées  dans  U 

Fii.  ti«.     tion  primitivA,  lorsque  la  pression  de  la  lain 

ros'tte  »ffl  dans  la  direcliou  de  l'axe,  n'y  ëlai 

Ce  ressort  11  s'engage  dans  une  gorge  qui  lern 

et  est  réglé  par  une  vis  P  serrée  par  une  ma: 

j  cfll    tlans  "1  écrou  0  venu  de  fonte  avec  la  poupé 

mùme.  Lorsque  la  rosclle  esl  mise  en  contai' 

Ifimc  àc  buis  dans  la  partie  la  plus  déclive,  u 

par  la  vis  P  le  ressort  M  à  presser  contre  la 

l'arbre  im  Tordant  la  rosette  sur  la  lame;  loi 

parties  saillantes  passent  devant  le  support  1': 

cule,  et  l'élasticité  du  ressort  le  ramëno  sur  I 

quand  la  saillie  de  la  rosette  diminue.  La  de 

u    I  1     <|ue  je  viens  de  donner  est  complétée  par  la  v 

Il  Ci)    tudinale  dt-s  poupées  Ifig.  aC8)  qui  laisse  voi 

*      *      verse  qui  les  réunit  et  les  coussinets  dans  lesqi 

éprouvent  leur  double  mouvement  rectiligne  et  circulaire  a 

Le  tour  imaginé  jiar  M.  Baudet,  pour  le  guillochage  d 

en  pâle  céramique,  a  sans  doute  été  le  point  de  départ  de 

Me.  n-.  lionnemenls  que  nous  ver 

diquer;  il  est  en  cIM 

retrouver  dans  les  dessin» 

qu'il  a  fait  breveter  en 

dispositions  dont  nous  a 

wrtir    Ira   avantages. 

borne  donc  à  donner  ui 

croquis  {/ig.  269)  pour  fi 

prendre  la  manière  dont 

à  volonté  changer  la  vîtes 

-  du  tour  pour  tourner  ror 

vitesse  moindre  pour  guilloclior.  Le  tour  est  établi  sur  la 

IrÈs-près  de  deux  armatures  en  fer  B,  B,  entre  lesquelles  s 

les  coussinets  de  deux  axes,  installés  aux  extrémités  d'une 

glisse  entre  les  deux  montants  cl  pouvant  se  lever  ou  s 

tout  en  conscnant  leurs  dislances  respectives.  Les  roue 

sont  en  communication;  elles  entraînent  chacune  une 

l'une  E  d'un  grand  diamètre ,  l'autre  F  d'un  çeVvl  n^oa-  Su 

du  tour  sont  deux  poulies  » Vuno  G  coWïm.Mtà^ip'* 
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F,  Taiitre  H  communiquant  avec  la  poulie  E.  Lorsqu'on 


Fiff.  ses. 


lur  le  bras  du  levier  I  tournant  autour  de  l'axe  J  fixé  sur  l'une 

des  armatures,  on  soulève  le  cous- 
sinet de  la  roue  C,  la  corde  L  est 
distendue,  la  corde  M  est  tendue 
et  le  tour  tourne  lentement;  quand 
on  laisse  retomber  la  tige  qui  porte 
les  coussinets ,  la  corde  L  se  tend, 
la  corde  M  devient  lâche  et  l'arbre 
du  tour  prend  une  vitesse  consi- 
dérable qui  i)ermet  de  tourner 
rond. 

On  doit  à  M.  Baudet  une  forme 
particulière  de  mandrins  qui  jouis- 
sent d'unfi  certaine  élasticité ,  et 
sont  moins  sujets  que  les  man- 
drins ordinaires  à  briser  les  pièces. 
Ces  mandrins ,  à  vis  ou  à  collier, 
reçoivent  les  pièces,  soit  intérieu- 
rement [/îg.  270),  soit  en  dessus 
[Jîg,  271).  Ces  mandrins  à  ressort, 
au  moyen  de  leurs  bagues  unies 
ou  à  vis  que  l'on  peut  avancer  ou 
reculer  à  volonté ,  pour  le  tour- 
nage tant  intérieur  qv\'e\lémv5L\ , 
compriment  ou  re\àc\vexv\.\^^\^ç^^', 
suivant  le  besovn ,  oX  Va  \^\^^ew' 
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\*r*S^  iiD>  kl  num:  il  n'y  a  pas  d'effort  à  faire  pour  la 
o-r:-j-rtK=«>e:  a  c«  qui  se  passe  avec  les  autres  mandrins 
-74  T'.'s  ^^.  va:  cjssc^r  un  grand  nombre  de  pièces. 

Nous  terminerons  ces  indications  sur 
iPiillochage  en  rappelant  qu*il  est  ii 
sable  que  les  pièces  soient  ébauchées 
épaisses .  et  qu  elles  aient  pris  par  la 
cjtion  une  consistance  suffisante  pour 
sdDS  se  briser  aux  secousses  du  toumaSiOB. 
RÈPin.iGE.  —  On  désigne  principale 
>sw>  cv  Rvct:  les  operjtions  de  rachevage  qui  s'appliquent  ami 
(v«\>KLrxHi*ifvs.  Les  principaux  actes  du  réparage  consistent,  suiTantI 
r^  n  lescas.  à  faire  disparaître  les  appendices  néctt-j 

saires  à  la  réussite  du  moulage,  à  gratter  klJ 
coutures  du  moule,  à  boucher  les  trous  <m' 
[(  bul.es  que  le  démoulage  a  mis  à  découvert; 
à  percer  les  jours  indispensables  à  Tusage  oil 
à  Tornementation  de  la  pièce. 
i^R  p;\\^;o  à  ces  diverses  opérations  par  grattage^  remplissage, 

Gcfttur»*  —  On  opère  par  grattage  l'ablation  de  toutes  les 
ivuturvs.  do  toutes  les  saillies  nécessaires  au  moulage,  mais  qui 
a'torx^nt  la  forme  et  le:s  contours  des  pièces;  on  enlève  encore 
en  iiralîanl,  après  a\oir  coupé  par  le  moyen  d'un  instnimoit 
ivu^Mut  et  dentelé,  qu'on  nomme  gradine^  les  masses  volumineuses 
qui  viemanderaient  trop  de  temps  si  l'on  se  bornait  à  gratter.  On 
en!è\e  ainsi  les  masses  ajoutées  aux  moules  pour  engraisser  cer- 
taines parties  qui  gerceraient  ou  gauchiraient  dans  le  moule;  dans 
ces  dernières  conditions,  ce  réparage  exige  certaines  connais- 
sances des  beaux-arts;  il  appartient,  en  quelque  sorte,  à  Tart  da  i 
sculpteur. 

Le  grattage  doit  être  fait  avec  une  grande  délicatesse  ;  on  Topère 
généralement  sur  les  pâtes  fines  presque  aussitôt  après  leur  sor- 
tie du  moule  ;  il  faut  procéder  sans  effort  pour  ne  pas  déformer  la 
pièce  molle  qui  gauchirait  au  feu ,  malgré  le  soin  qu'on  aurait 
pu  prendre  de  la  ramener  dans  sa  forme  primitive. 

MUmpiiiêBge.  —  1\  faut  une  grande  habvVelÀ  ^our  faire  dispa- 
raître  les  trous  occasiop  '  •*  ewsaL%<b  âia»&  X^  \xvwsNa  ^^^s;^ 
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pâte  contenait ,  et  que  le  grattage  et  souvent  encore  le  tour- 
tge  ont  rendus  visibles  :  il  est  indispensable  que  la  pâte  mise 
^ans  les  cavités  ait  la  même  densité  que  celle  de  la  pièce  même , 
4  qu'elle  n'ait  pas  été  comprimée  ;  il  faut  en  mettre  un  léger 
qu'on  enlève  avec  la  gradiue;  le  rebouchage  opéré  sans  ces 
P^récautions  laisse  reparaître,  soit  en  creux,  soit  en  saillie,  les  dé- 
^4kDts  qu'on  a  voulu  masquer. 

^'    Sooiptare.  —  Nous  pouvons  placer  ici,  dans  les  procédés  de 
nchevage ,  la  méthode  à  laquelle  on  a  donné  le  nom  de  sculpture 
^^au  sur  cru;  elle  participe  à  la  fois  des  méthodes  de  remplissage 
È^.  \et  de  grattage;  elle  exige  le  même  soin  et  la  même  habileté. 

On  a  fait  pendant  ces  dernières  années,  à  la  manufacture  de 
IKHxelaine  de  Sèvres,  des  pièces  de  dimensions  très- variées  au 
Bioyen  de  cette  méthode.  Elle  donne  des  objets  d'une  valeur  ar- 
tistique réelle  et  d'une  grande  importance  industrielle,  si  celui 
qui  la  met  en  usage  joint  au  talent  d'un 'sculpteur  de  mérite  la 
science  d'un  praticien  intelligent. 

La  première  idée  de  ce  genre  de  décoration  se  trouve  très-net- 
tement dévoilée  dans  quelques  poteries  fines  de  l'époque  romaine. 
Les  Chinois  en  ont  certainement  tiré  le  parti  le  plus  avantageux , 
et  le  musée  céramique  en  offre  assurément  des  exemples  fort  re- 
marquables. 

On  établit,  par  l'un  quelconque  des  procédés  décrits  précédem- 
ment, la  pièce  que  l'on  veut  décorer  avec  des  ornements  en  re- 
lief. On  maintient  la  pâte  humide,  pour  appliquer  au  pinceau 
avec  précaution  et  par  couches  successives,  en  évitant  les  bouil- 
lons et  les  trous,  un  relief  de  pâte  qu'on  peut  modeler  ensuite, 
comme  s'il  s'agissait  d'une  ébauche  moulée,  par  incision  et  grat- 
tage. On  obtient  de  la  sorte  des  saillies  assez  vives,  très-nettes  si 
elles  ont  été  réparées  avec  toutes  les  précautions  convenables. 
Cette  méthode  permet  de  conserver  religieusement  la  touche  du 
sculpteur,  touche  si  souvent  altérée  par  les  opérations  du  moulage; 
elle  ajoute  encore  à  la  valeur  artistique  de  la  pièce  faite  par  ce  moyen 
le  mérite  de  constituer  en  quelque  sorte  une  pièce  unique ,  puis- 
qu'elle n'a  pas  été  confectionnée  dans  le  but  de  multiplier  les 
épreuves.  Le  même  motif,  encadré  différemment,  ajusté  dans 
d'autres  données,  peut  présenter,  sans  frais  de  comço^\\!\Wi^\^ 
plus  grande  variété  d'aspects.  Par  le  moulage,  au  conVrât^è ,  ^\^- 
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tiqué  comme  on  est  dans  Tusage  de  le  faire ,  on  n'obtient  qu'une 
multiplicité  fâcheuse  pour  des  objets  d'art. 

Le  plus  grand  emploi  qu'on  ait  fait  à  Sèvres  jusqu'ici  de  ce 
mode  de  décoration  est  l'ornementation  des  vases  en  pâte  dite 
céladon.  Ce  ton  est  légèrement  verdâtre ,  agréable  par  sa  finesse 
et  sa  légèreté  ;  les  ornements  en  pâte  blanche ,  modelés  à  dii^ 
rentes  épaisseurs,  qu'on  peut  appliquer  dessus,  se  marient  avec 
la  couleur  do  la  façon  la  plus  heureuse.  On  pourrait  avoir  des 
effets  semblables  avec  toute  autre  pâte  de  couleur  comme  exci- 
pient ;  on  pourrait  de  même  varier  la  nuance  des  reliefs  :  mais  il 
faut  observer  que  Toxyde  colorant  la  pâte  soit  fixe ,  c'est-à-dire 
qu'il  n'entraîne  pas  aux  environs  des  pomts  que  l'artiste  décore 
une  coloration  obtenue  par  vaporisation.  L'oxyde  de  cobalt,  qui 
a  la  propriété  de  jeter  une  vapeur  bleuâtre  autour  des  points  qui 
le  renferment,  ne  peut  convenir  pour  ce  genre  d'ornementation. 

La  pâte  céladon  s'obtient  avec  la  plus  grande  facilité  en  intro- 
duisant dans  la  pâte  5  millièmes  d'oxyde  de  chrome.  Cette  pâte 
cuit  généralement  bien  ;  elle  n'exige  d'autre  soin  que  celui  d'être 
assez  triturée  pour  répandre  uniformément  l'oxyde  colorant,  et 
bien  lavée  pour  éloigner  les  dernières  traces  du  chromate  de  po- 
tasse que  l'oxyde  de  chrome ,  par  une  affinité  puissante  analogue 
à  ce  que  M.  Chevreul  nomme  les  plwnomènes  de  teinture  y  retient 
toujours  en  quantité  très-appréciable.  Le  mélange  avec  la  pâte 
blanche  rend  soluble  le  chromate  qui  résiste  au  lavage  par  l'eau 
bouillante.  Ce  sel  doit  être  enlevé ,  car  il  s'étendrait  par  capilla* 
rite  jusque  sur  la  surface  des  reliefs  de  pâte  blanche,  et  les  tein- 
terait en  vert  par  sa  transformation  en  oxyde  de  chrome  sow 
l'influence  de  la  chaleur.  Il  arrive  cependant  quelquefois,  lorsque, 
pour  une  cause  ou  pour  une  autre,  le  four  se  charge  pendant  k 
cuisson  d'une  grande  quantité  d'humidité,  qu'il  se  développe  etsf 
répand  sur  les  reliefs  blancs  ou  sur  certaines  parties  de  la  pâte  ui 
sel  soluble  de  chrome  qui  dépose  plus  tard  de  l'oxyde  vert  oi 
brun.  La  pâte  céladon  cuit  généralement  avec  un  ton  plus  agréable 
dans  une  atmosphère  réductive  que  dans  une  atmosphère  oxy 
dante  :  pour  les  motifs  précédemment  énoncés,  elle  doit  cuin 
autant  que  possible  dans  une  atmosphère  dépouillée  d'humidité. 

Évidag:e.  -—  Quelques  pièces  offrent  des  ouvertures  ou  jour 
{juon  fait  à  la  main;  le  moulage  indique  généralement  par  iii 
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it   les  contours  qu'il  faut  découper;  c'est  avec  une  lame  bien 
Fijf.  i72.  effilée  qu'on   perce  les  jours  ;  il  faut  une 

grande  légèreté  dans  la  main  :  pour  les  pâtes 
peu  plastiques,  comme  les  pâtes  de  porce- 
laine ,  on  confie  ce  travail  à  de  jeunes  filles 
dont  la  main  est  généralement  assez  légère. 
La  fig.  272  donne  la  coupe  d'un  pot  à  l'eau 
forme  chinoise,  formé  de  deux  enveloppes 
dont  l'une  C  extérieure  est  découpée. 
Estampage  et  moletage.— Ces  opérations, 
hnt  on  fait  usage  pour  la  décoration  d'un  grand  nombre  de  pote- 
%  simples,  exigent  quelques  précautioïis  pour  conduire  à  des  ré- 
Mtats  industriels.  La  pâte  doit  être  assez  molle  pour  recevoir 
BKilement  l'empreinte  du  cachet  ou  de  la  molette  ;  mais  il  faut  en 
iDéme  temps  qu'elle  ait  assez  de  résistance  pour  ne  pas  adhérer  à 
Pinstrument;  on  évite  en  partie  cet  inconvénient  en  frottant  ce 
dernier  avec  une  matière  grasse  (essence,  huile,  graisse).  Ces dif- 
ficaltés  sont  telles  pour  la  porcelaine ,  qu'on  n'a  pu  réussir  à  les 
estamper  que  sous  une  épaisseur  très  considérable  ;  l'ébauche  est 
alors  très-sujette  à  se  fendre  pendant  la  dessiccation. 

Collage.  —  Nous  avons  vu  comment  se  préparaient  les  diverses 
pièces  de  poterie;  nous  avons  fait  comprendre  que  peu  d'objets 
îéramiques,  à  cause  de  l.eurs  formes,  de  leur  usage,  des  procé- 
lés  économiques  à  l'aide  desquels  on  doit  les  établir,  pouvaient 
^tre  formés  d'un  seul  morceau.  Lorsque  par  le  rachevage  les  di- 
'ers  fragments  d'une  même  pièce  sont  terminés ,  il  faut  les  réu- 
lir  ;  on  donne  le  nom  de  collage  à  l'opération  qui  permet  la  réunion 
es  diverses  parties  composant  un  même  tout.  On  donne  en  gé- 
néral le  nom  de  garniture  aux  becs ,  anses ,  man- 
ches de  divers  ustensiles,  et  le  nom  plus  parti- 
culier de  garnissage  dM  collage  des  garnitures.  La 
pièce  fig,  273 ,  par  exemple ,  est  formée  de  trois 
parties  collées  ensemble. 

Nous  n'établirons  ici  de  distinction  qu'entre 
l'applicage  et  le  collage  proprement  dit;  le  gar- 
nissage ne  pourrait  d'ailleurs  s'opérer  qu'avec  des 
>llages  et  ùes  applications  dépendant  de  la  îorm^  à^'à  ^^\xv\- 
res;  dans  tous  les  cas^  la  barhoiino  sort  pour  rèuivÂt  ^o\\^«vxv^xv\.. 
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même  avant  la  cuisson ,  les  garnitures  et  les  pièces  qui  < 
les  recevoir;  mais  il  est  certaines  précautions  que  nous 
résumer. 

Il  faut  autant  que  possible  que  les  parties  à  réunir  se  pré 
dans  le  môme  état  de  dessiccation ,  soit  Clément  humid 
ép;alement  sèches;  lorsque  les  pâtes  sont  également  hum 
barbotine  suffit  pour  coller  solidement,  même  avant  la  c 
les  deux  parties  qui  doivent  être  soudées;  lorsque  les  pàt 
toutes  deux  sèches,  elles  absorberaient  rapidement  l'eau  de 
botine ,  avant  même  qu'on  ait  eu  le  temps  de  présenter  Y 
l'autre  les  surfaces  de  contact  :  on  obvie  à  cet  inconvéi 
gommant  les  surfaces  d'application  et  la  barbotine  elle 
l'eau  gommée  fait  contracter  aux  deux  pièces  une  adhérei 
visoire  qui  suffit  pour  maintenir  les  parties  dans  leur 
respective  pendant  la  cuisson. 

Lorsque  les  pièces  sont  réunies ,  il  est  indispensable  qi 
ne  dérange  ni  l'une  ni  l'autre  ;  il  convient  que  les  pâtes  i 
contact  aient  U  même  retraite  et  qu'elles  aient  été  façon 
la  mémo  méthode  ;  car  on  comprend  que  la  pièce  touri 
prend  sa  retraite  suivant  une  spirale ,  n'est  pas  dans  lei 
conditions  qu'une  rosace  moulée ,  qui  se  retire  régulière! 
son  centre  de  figure  :  cette  dernière  condition  n'est  pas 
remplie. 

ApplSoag:e.  —  Lorsqu'on  veut  coller  une  pièce  sur  un 
on  commence  par  ajuster  les  deux  surfaces  de  contact.  On 
sente  l'une  sur  l'antre;  quand  l'une  d'elles  est  moulée, 
indique  souvent  l'inclinaison  et  la  courbure  du  point  d' 
on  détermine  la  place  ;  puis ,  après  avoir  présenté  la  pi 
sur  la  plus  grande,  on  trace  sur  les  surfaces  d'applica 
raies  croisées  en  tous  sens,  qui  multiplient  les  points  de 
on  place  sur  les  surfaces  rugueuses  ainsi  formées  une 
mince  de  b^botine,  soit  avec  une  petite  palette,  soit 
pinceau.  Cette  couche  ne  doit  être  ni  trop  mince  ni  trop 
trop  mince,  elle  ne  donne  pas  une  réunion  suffisante  ;  trop 
elle  met  entre  les  surfaces  à  réunir  de  la  pâte  d'une  dens 
rente  entraînant  des  gerçures ,  des  fentes  et  quelquefois 
tion.  L'application  est  réparée  comme  une  ^^lèce  sortant  di 
on  enlève  en  grattant  Vex  \ïaT\>o\ÀTvfe  q^^\^\^^ 
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ssion  exercée  pour  déterminer  le  contact  a  fait  s'épancher  tout 
autour  des  surfaces  d'application. 

x>rsqu'on  veut  appliquer  des  anses  moulées  sur  des  tasses  tour- 
s ,  il  faut  faire  attention  que  la  retraite  entraînera  les  anses  en 
inclinant  ;  il  faut  savoir  prévoir  le  sens  et  l'angle  de  l'inclinai- 
que  présentera  le  cru  pour  que  l'anse  sorte  droite  du  four 
es  la  cuisson.  L'expérience  seule  peut  donner  ces  indications  ; 
)s  varient  avec  chaque  forme,  avec  chaque  dimension.  Nous 
rons  borner  ici  les  observations  relatives  à  ce  sujet  ;  on  trouvera 
plus  amples  détails  dans  le  Traité  des  Arts  céramiques  de 
Brongniart,  t.  I ,  p.  i65  et  i68. 

Collage.  —  Nous  avons  vu  que  la  hauteur  des  pièces,  leur  forme, 
pposaient  fréquemment  à  ce  qu'elles  fussent  ébauchées  d'un 
il  morceau.  On  est  alors  obligé  de  réunir  ces  diverses  parties 
imie  les  collets  et  les  culots  d'un  vase  ;  c'est  alors  surtout  que 
P,^  „4  le  collage  exige  une  grande  habi- 

leté pour  qu'il  n'altère  pas  les 
contours  de  la  pièce;  les  pieds  des 
tasses  coulées  sont  collés  ;  les  becs, 
anses  et  fonds  des  pièces  réticulées 
sont  également  collés  [fig.  274)- 
Il  importe,  pour  obtenir  un  col- 
lage invisible  et  complet,  que  la 
raite  des  pièces  soit  exactement  la  même  sur  les  surfaces  decon- 
t.  En  général,  on  ne  doit  présenter  que  des  pièces  dans  le  même 
t  de  dessiccation  lorsqu'on  les  taille  en  biseaux. 
Quelques  collages  se  font  avec  la  glaçure  ;  mais  il  faut  éviter  une 
p  grande  épaisseur,  qui  occasionne  des  fentes  et  quelquefois  la 
se  des  objets ,  lorsque  les  surfaces  de  contact  sont  un  peu  con- 
érables. 

FAÇONNAGE  DES  POTERIES  COMPOSÉES. 

là  se  terminent  toutes  les  diverses  opérations  qui  constituent  le 
)nnage  des  poteries  simples;  il  suffit  de  les  laisser  sécher  lente- 
ît  pour  n'avoir  plus  qu'à  les  porter  au  four  dans  lequel  elles 
ndront  toutes  les  qualités  qu'elles  reçoivent  d'une  cuisson  ap- 
prise. Mais  aujourd'hui,  dans  les  arts  céramiques,  \^'à^\«v:\^"$> 
tles  ne  font  que  rexception:  car  on  sait  gètièr^XeOiCûX.  \^Q>^- 


-ip  r  .iité»^  if^  !  iH**rip?!  «-rmriis.       :iiPiaue  uEBre    rai4l»  rop^^j 
i»nni»nr.  ..  unp  ..ariiro     rrî'MM».  .:;oiiLant  u  Jiîurs  •iaaûie&.  impa* 

•niir  M*  ■  ils  ".oiis  ••«•artor  mi  :-rn'zmmineMe  '^nersilteinie 

.iiiw  '>ommi^    nno-.f*.  ..ouà  nous  •  iviiDefons  «lonc  immeaiateinal 

»•*»  -.uniro^.    n  :  !'»»prniit .     orps    mit  "Cuue.     l'xamea  'ie5iiiv«$ 

■  unarpi!'*  lîans  vwinpis  «n  i  rnn'tie  i  ii  •nu9èoa(ie&  noteries-:  nus 

nmmp«i    !  .Mitant    iiipiix    •mue    \  -u ivre  «et te  méthode.  <;iie  es 

■nparnii*  no  Miifôront  :  as  *uins  :«Mirs  îirmcs.    ra  il  -^îisisse  'ie  inriit 

K   jfitppirv;  -imr)it-s.  ■  n  ..i^   '(iuth»--*  omDOsees.  Bien  \ii\i&,  <mpnl 

iiiro  >imiiit:tnpfnpnt.  ..nn?'  -i>  <neme  upfiareii.  Ums  le  inemeespK» 

II   i»nQ  .|ps  lomnammpnLs  -eDarc^.    i&^  «iDjets  .ippanenanL  aces 

!pn\  -orti»^  'ip  'lorprioîî.  '  .tirr  ine  'u.uene.  *m  -^fet.  «;  est  deter- 

:ninpr  ■|'t;*t.    i»rriruiipr    m  un   léveiuope  lans    es  poteries  éko»- 

:ippc    nronii  i'IIps iioivpnt  .icduenr  ^ar  "action aime  t.'hiueiir  conve- 

.»ï»hii»  a  iinrofliii*  npTPftsairp  ;i   eur  :nisp  *'H  jaçiire.  rout  »ffl  penJant 

^   »r/.npiptpiip  ^p  !'amoilip<*t  le  -p   léformer  pendant  leur  contact 

i^^^p     K\n    'ont   ninsi  .)ipn   nip  orsqu  «Mies  •  ici  vent .  ;iii  «•ontraire. 

,)pr«!n'  -i^tu»  |)orrirtitrt  Miit.   ^ar   e  :';imuilisàeineni  tît  la  vitrincation 

Kn  i'i»mim;inJ  «^^lup  nous  ivons  <iit  àe  .u  <'ia&àiiication  des  poU*- 
r>^ .  noim  pOll^  orm  oir  <pie  :a  nature  itiiimique  des  enduits  ^i- 
ipoiix  formp.  :h  hfise  'Ips  t^sppfps  pie  noiis  avons  admises. 

\v»n<*  r;ipp^llpronM  ipip  nnort  avons  ilistinîzue  ces  iiaçures  en  quatre 
9fyT\f*<  :  f^rrnhy  émoil. .  <*lnrurti  horaciqne  et  amvHrte^ 

"V^fM^.  \a  vprnis  ftnt  une  jîlaçure  transparente  et  plombifere, 
pliK  Ml  moin«i  r^,<<i«laritft  p.t  plus  on  moins  fusible .  suivant  sa com- 
\,f><)\\ftu  H  siiivrinf,  1»  r\H\MTft  do  la  poterie  sur  laquelle  on  Tap- 
\A\f\nh ,  il  rontiftTït  qiïfilqiif'foi.-»  de  l'acide  boracitpie. 

^Irnnii.  rVîm»il  Psi  unp,  <;lari]re  opaque  ordinairement  stan- 
riiffMf*,  rm-liHMt  la  v.(mUiuT  d/^Ha^réabio  de  la  {)àte. 

Ctmttfiftii.  On  donrio  W.  nom  de  couverte  à  toute  glaçure  ter- 
iiMi^M,  plim  nii  iTininR  fimiblCf  pluK  ou  moins  transparente. 

[}ni*)h^  ipw  mi  In  romiKit^ilion  do  rcs  v;laqurcft ,  lorsqu'elles  sont 
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usires  ;  mais  généralement  les  lustres  sont  alcalins  :  ils  sont  quel- 
:|uefois  ajoutés  à  la  surface  des  pièces  façonnées;  ils  proviennent 
quelquefois  aussi  du  simple  transport  sur  cette  surface,  pendant 
la  dessiccation,  de  matières  salines  ou  contenues  dans  la  pâte,  ou 
f rovenant  de  la  décomposition  par  Teau  de  quelques-uns  des  élé- 
xm\&  altérables  qui  constituent  cette  pâte. 

Dans  tous  les  cas ,  les  glaçures  sont  de  véritables  verres  souvent 
formés  de  toutes  pièces ,  fondus  ou  non  fondus  avant  leur  appli- 
ealioD  sur  la  poterie  façonnée^  mais  qui  souvent  aussi  se  com- 
[K)sent  au  moment  même  de  la  cuisson  par  la  combinaison  de  Ten- 
dait non  vitreux  avec  la  silice  de  la  pâte  réagissant  à  la  température 
rouge.  Les  glaçures  des  poteries  anglaises,  celles  des  porcelaines 
dures ,  l'émail  des  faïences  communes  appartiennent  aux  premiers 
enduits;  Talquifoux,  dont  on  forme  la  glaçure  des  poteries  com- 
munes, le  sel  marin  en  vapeur  qu'on  met  au  contact  des  poteries 
de  grès,  composent  la  deuxième  sorte  d'enduits.  L'addition  de  l'a- 
cide borique  ou  de  l'acide  phosphorique  ajoute  aux  variétés  que 
peuvent  présenter  chimiquement  les  glaçures  considérées  comme 
matières  vitreuses. 

ÉLÉMEHTS  QUI  COMPOSENT  LES  GLAÇURES. 

Nous  indiquerons ,  comme  nous  l'avons  fait  pour  les  pâtes,  ceux 
des  matériaux  auxquels  on  emprunte ,  dans  l'art  de  faire  la  pote- 
rie, les  éléments  constitutifs  des  matières  vitreuses.  Nous  les  con- 
naissons de  nom  ;  leurs  propriétés  sont  également  connues  ;  nous 
n'aurons  donc  à  détailler  que  les  fabrications  dans  lesquelles  on  en 
fait  spécialement  usage.  Ce  sont  : 

I.  Le  quartz.  2.  Le  feldspath. 

3.  Le  gypse.  4«  Le  carbonate  de  chaux. 

5.  L'acide  borique.  6.  Le  borax. 

7.  Le  sel  marin.  8.  Le  spath  fluor. 

9.  La  potasse  et  la  soude.  10.  L'oxyde  d'étain. 

II.  Les  oxydes  de  plomb.  12.  Les  oxydes  de  fer. 

i3.  Les  oxydes  de  manganèse.      14.  Les  ocres. 
On  voit  que  parmi  ces  matériaux,  les  uns  sont  directement 
fournis  par  la  nature  :  ce  sont  ceux  qui  donnent  le  plus  d'écono- 
mie; les  autres  sont  des  produits  des  arts  \i\(\uslneVs\\\%^\Çi\i\fewV 
mx  dépenses  de  la  fabrication. 
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Spath  fluor.  —  Le  spath  fluor,  dont  nous  connaissons  la  fusi- 
^té  remarquable,  est  d'un  usage  assez  étendu  dans  quelques 
^Vties  de  rAllemagne;  on  en  ajoute  aux  glaçures  des  porcelaines 
fines:  il  est  probable  qu'on  en  pourrait  faire  un  emploi  beaucoup 

t  général  encore  pour  les  glaçures  des  faïences  cuites  à  tem- 
ture  élevée. 
;Sel  marin.  —  Le  sel  marin  n'est  indiqué  que  dans  quelques 

siennes  recettes,  pour  introduire  l'alcali  dont  on  a  besoin;  il  sert 
)re  à  faire  perdre  par  volatilisation,  à  l'état  de  chlorure,  quelque 
du  fer  introduit  par  le  sable  et  les  autres  matériaux  impurs  que 

foïencier  de  terre  commune  emploie  généralement.  On  en  fait 
|tfrer  encore  aujourd'hui  dans  le  dosage  de  l'émail  qui  forme  la 
Dhçure  des  faïences  communes ,  et  je  ne  sache  pas  qu'aucun  fabri- 
ttnt  ait  aujourd'hui  soit  supprimé,  soit  remplacé  cet  élément. 

L'usage  le  plus  important  du  sel  marin  dans  la  fabrication  des 
iNrteries,  c'est  son  emploi  dans  le  salage  des  grès  fins  et  communs; 
m  en  consomme  pour  cette  opération  des  quantités  considérables, 
^  les  qualités  que  présente  cette  sorte  de  glaçure  l'empêcheront 
de  disparaître  sitôt  des  pratiques  industrielles.  La  facilité  avec  la- 
quelle ellQ,  s'adapte  à  la  pâte  des  grès  cérames  paraît  d'ailleurs 
liée  d'une  manière  intime  à  la  composition  chimique  de  cette  pâte. 
L'analyse  a  démontré  que  le  glacé  complet  s'obtenait  avec  d'autant 
plus  de  facilité  que  la  composition  contenait  davantage  de  silice, 
r^t  excès  de  silice,  conseillé  par  la  pratique,  indiqué  par  l'expé- 
rience, a  bien  certainement  pour  but  de  faciliter,  sous  les  in- 
fluences réunies  des  gaz  humides  et  d'une  température  élevée ,  la 
décomposition  du  chlorure  de  sodium  projeté  dans  le  foyer  vers  la 
fin  de  la  cuisson. 

Quoiqu'il  soit  impossible  à  priori  de  décider  s'il  faut  attribuer 
l'identité  d'action  du  sel  marin  sur  la  terre  sableuse  ou  l'argile , 
soit  à  ce  que  les  argiles  ne  sont  que  des  mélanges  naturels  de 
sable  et  de  silicates  d'alumine ,  soit  à  ce  que  sous  l'influence  d'une 
température  élevée  le  sable  lui-même  se  combine  directement  à 
l'alumine  ou  au  silicate  d'alumine,  comme  semblent  le  prouver 
d'anciennes  expériences  de  M.  Berthier,  il  n'en  résulte  pas  moins 
pour  la  pratique  ce  fait  important  que  le  sel  marin  est  décomposé 
dans  des  circoDstanœs  déterminées ,  quel  que  soVt  VéVaV  ^'^X'ôl  •àXx^vi 
'ans  Ja  composition ,  pourvu  qu'elle  y  soit  en  qviaxiXîvVfe  c.0WN^\i3^ 
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■  .i.v.  .  .V.:  :\L>:o  fn\]uemment  employée  dans  l'art 
:■<:  :•;■.. . : ;■.:;■  ïïIv  :ns  dans  les  arts  céramiques, qô 
^:-.  ?..  vM  de  cassons  de  verre  de  diverses 
:  -'.■.:"..••;..;>  0  -'  '■•  ='-  >■  -•  •  -î^îu'on  fait  usage  de  la  potasse 
;>.-.  .-.r  .:-.  >.^:.:r  .^  .<'.:■.:  :.•:  >;"s>iV,:Kes.  on  les  fait  fondre  ou  fritler 
;ri\- .ti-  f'v.:-;  ;«  .::  .iîir.i.rr  .oàr  s^^lubilitè  qui  s'opposerait  à  ce 
0.:  ;n  î  ",;  .•;  v    :  .i~    .-.  ^..î  r.re  par  les  moyens  économiques  en 

l'wi^r  on  VIN.  l  .  :s.po  l.î  ^ùto  de  la  poterie  est  colorée  et 
v::  :r.  r':i;ri".i^  .-.  '.i  v/.smit  >:i:s  lyMMiitê  de  la  dacure,  c'est  à 
.'c:.:::\  .:.:\  n  ov..  r.-.nti^  ".  .A.oite  ^ol:^.u\  l/owde  d'étain  forme  un 
o\v:o  :  ..ir.i'  ,;  ::  :u^  ]\-r..;:  pas  m^  lîissvnuire  dans  les  matières  vi- 
tro r.<t^,  \erivsou  oî\>:.-.:\.  0:î  on^a^o  cet  owdedans  une  combi- 
îi.v.<v^n  ou  >".:r:j»'o:r.o:i:  li.ir.s  un  uu^lanco  a\ec  l'oxyde  de  plomb, 
p.ùi-  Tajiutor  aux  maîioros  fouiiantos  qui  formeront  par  leur  com- 
li:îa:>vM\,  sous  iiniViîonce  d'une  tompéralure  convenable,  un  flux 
xiîrov.x  maintenant  en  suspension  loxyde  d'étain.  Dans  la  pluparl 
(îes  faïeuivs.  la  «/././/.v/// vv.  o'ost-à-direrowdation  de  l'élain  mé 
tallique  ol  du  ploud^  se  fait  dans  un  fourneau  spécial  à  réverbère, 
iju'on  nouune  fournrttr. 

Nous  donnons  \Jî^.  *>-75),  à  titre  de  renseignement,  la  descrip 
tii»n  d'un  de  ces  petits  fourneaux  enq^loyés  dans  les  fabricjues  d( 
Paris  et  de  ses  environs.  V\\(^  sole  en  briques  réfractaires  A  reçoi 
le  plomb  et  l'étain  métalliques.  La  flamme  produite  dans  deuî 
grilles  latérales  B ,  chauffées  au  charbon  de  terre,  rabat  par-dessii 
J  au  tel  C  dans  Je  four  eu  suivant  la  vovWci  vowy  -èç^  d\^v^Q\:  vers  h 
porte  D,  imr  laquelle  l'ouvrier  Temue^Xe.  v\^'^^  viWviXa^Ycvlwv^^ 
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rte  reste  ouverte  et  sert  en  même  temps  au  chargement 


&a\  comme  à  l'enlèvement  des  matières;  on  pourrait  ré- 
iT  la  partie  antérieure  une  partie  ouverte  donnant  issue 
ières  calcmées  pour  les  faire  tomber  au-dessous  de  la 
e  peiito  partie  du  gaz  s'échappe  par  l'ouverture  E,  qui 
pae  dans  toutes  les  lournettes.  Une  seconde  voûte  F,  re- 
ins toute  la  profondeur  du  four,  enlève  les  produits  do  la 
ion  pour  les  conduire  dans  la  cheminée  G.  Le  four  est 
par  une  plate-forme  sur  laquelle  on  peut  étendre  quelques 
ï  qu'on  doit  sécher,  en  profitant  de  la  chaleur  perdue  du 
ibie. 

in  four  de  dimensions  égales  à  celles  représentées  ici,  c'est- 
l'ant  2  mètres  de  profondeur,  1  mètre  de  hauteur  de  la 
a  sole ,  sur  a"',  S;  de  largeur  totale ,  comprenant  celle  des 
m  peut  charger  lao  kilogrammes  de  métaux  qui  rendent 
grammes  de  calcine, 

;  DE  PLOMB.  —  Dans  les  compositions  qui  renferment  du 
en  exceptant  celles  dans  lesquelles  on  introduit  le  plomb 
alcine,  on  fait  usage  de  c^ruso,  de  minium  om  àftWfcOT^ft. 
ères  sont  ingotubles :  H  n'est  pas  nécessaufc  ôft  \ea  ^aw% 


t 


148  SEIZIÈME  LEÇON. 

fondre  préalablement;  on  fait  souvent  usage  de  minium,  qui  colon 
avant  sa  cuisson  la  glaçure  en  rose.  Souvent  cependant,  en  Angifr 
terre  principalement,  on  ajoute  Toxyde  de  plomb  déjà  combiné,^^ 
soit  à  rétatde  flint,  soit  à  Tétat  de  fritte;  cette  précaution ert 
prise  pour  la  confection  des  glaçures  des  cailloutages  ou  du 
porcelaines  tendres;  mais  souvent  aussi  le  minium  ou  la  céfoe 
sont  simplement  mélangés  aux  autres  matériaux  qui  composent  b 
glaçure  :  cette  dernière  méthode  parait  préférable  en  ce  que  h 
céruse  et  le  minium  s'opposent  pendant  la  porphyrisation  auploB- 
bage  des  matériaux  fondus. 

Quelques  poteries  grossières  sont  recouvertes  d'un  vernis  pl(* 
beux  qu'elles  doivent  ù  l'alquifoux  ou  sulfure  de  plomb  sourot 
mêlé  de  terre  sableuse ,  quelquefois  sans  addition  ;  les  mélangH 
se  mettent  sans  précaution  sur  la  terre  encore  humide;  Tacli» 
du  feu  forme  du  silicate  de  plomb,  souvent  donc  aux  dépens  de  11 
silice  contenue  dans  la  poterie  même. 

Oxydes  de  fer.  —  Les  silicates  de  fer,  généralement  colorili 
ne  peuvent  entrer,  à  moins  de  cas  exceptionnels  dans  lesquels 
désire  se  servir  comme  matière  colorante  des  tons  que  ces  sili' 
cates  possèdent,  que  dans  les  glaçures  des  poteries  commaoei 
ou  des  poteries  à  pâte  colorée.  On  se  sert  de  scories  de  fer  elda 
laitiers  de  hauts  fourneaux  dans  la  fabrication  de  quelques  gril 
communs,  et  comme  matière  colorante  des  faïences  bnines  :  h 
présence  de  l'oxyde  de  fer  dans  les  glaçures  des  poteries  fines  rt 
blanches ,  comme  les  porcelaines  par  exemple ,  lorsqu'il  n'esA 
qu'en  petite  quantité,  est  moins  à  craindre  que  dans  les  pâtes, i 
cause  principalement  de  la  fusibilité  du  composé  qui  ramène  Is 
fer  à  rétat  de  protoxyde  ;  mais  néanmoins  elle  est  une  cause  de 
rebuts  fréquents,  si  le  four  dans  lequel  a  lieu  la  cuisson  est  diSf 
posé  de  manière  à  donner  une  flamme  oxydante.  D'ailleurs, 
comme  on  ne  saurait  nier  l'action  dissolvante  de  la  glaçure  sff 
l'oxyde  de  fer  de  la  pâte ,  cette  action  doit  être  moindre  quand 
la  glaçure  elle-même  est  déjà  ferrugineuse. 

Oxyde  de  manganèse.  —  On  ne  saurait  expliquer  Finfluenoe 

de  l'oxyde  de  manganèse  sur  les  propriétés  des  poteries  dont  II 

glaçure  est  colorée  par  cet  oxyde  ;  mais  il  est  incontestable  qw 

7(6»  poteries  recouvertes  de  ^Xa^ç^vite^s»  bvwwes  vont  très-bien  au  fen. 

Les  faïences  et  les  poleneç^  wc^rtvtcvfeft^  terre  H  Jeu.  \^\s^\n.  ^sitts 
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priété  précieuse  à  l'oxyde  de  manganèse  qui  les  colore.  Les 

laines  mêmes  nommées  marabout ,  qu'on  destine  aux  usages 

astiques  et  qui  sont  enduites  d'une  couverte  brune ,  résistent 

ieux  que  toutes  les  autres  porcelaines  aux  changements  brusques 

température. 

Ocres.  — -  Ce  que  nous  avons  dit  au  sujet  des  oxydes  de  fer 
'applique  aux  ocres  qui  sont  composées  de  terres  plus  ou  moins 
gineuses.  Ces  terres,  mélangées  soit  à  des  calcaires,  soit  à 
marnes,  soit  même  à  des  argiles  siliceuses,  constituent  des  ma- 
tières vitreuses  d'un  usage  très-propre  à  la  confection  des  pote- 
salubres  ;  mêlées  en  proportions  convenables,  elles  acquièrent 
fusibilité  suffisamment  développée  pour  cuire  sur  des  poteries 
«  nw^rées  qui  ne  pourraient  supporter,  sans  se  déformer,  une  tem- 
r  ^^érature  élevée.  C'est  au  mélange  de  cette  nature  qu'on  ajoute  le 
'  peroxyde  de  manganèse  pour  obtenir  la  glaçure  brune  des  faïences 
^mmunes,   recherchées  à   cause   de  la   propriété   particulière 
.  qu'elles  possèdent  d'une  manière  très  développée,  celle  d'aller  au 
feu  sans  se  briser.  • 

FABRICATION    DES  GLAÇIJRES. 

Lorsqu'on  a  fixé  les  éléments  qui  composent  la  glaçure,  on 
cherche  pour  les  combiner ,  si  cette  précaution  est  nécessaire,  à 
îes  réduire  en  poudre  très-fine  pour  ajouter  à  la  facilité  de  la  com- 
binaison. Le  broyage  des  matériaux  qui  composent  les  glaçures 
8'exécute  comme  le  broyage  des  éléments  propres  aux  pâtes; 
généralement  on  se  borne  au.  broyage  sans  atteindre  la  porphy- 
Hsation ,  à  moins  que  la  matière  ne  doive  être  immédiatement 
employée,  sans  mélange,  à  la  mise  en  glaçure.  On  commence  par 
calciner  la  masse ,  si  sa  résistance  est  considérable ,  et  des  mou- 
lins à  broyer  la  réduisent  en  poussière  par  écrasement.  On  sépare 
par  tamisage  la  partie  trop  grossière  pour  la  faire  passer  sous  la 
meule.  Les  appareils  sont  ceux  décrits  dans  la  quatorzième  Leçon. 

Quand  on  a  mêlé  les  matières  grossièrement  broyées  qui ,  par 
leur  mélange,  doivent  composer  la  glaçure,  on  les  fait  fondre  ou 
fritter  suivant  les  cas.  Quand  il  s'agit  de  fondre  complètement,  on 
se  sert,  suivant  l'importance  de  la  fabrique,  soit  de  fours  à  pots 
de  verrerie,  soit  de  creusets  qu'on  emplit  aux  dew^  VX^t^ç^xvNw^w. 
lorsqu'on  peut  se  borner  à  faire  des  frittes  sufÇisa^V^s  ^wyc  ^'^• 
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ir\.^t\>U  A-lut'ilito  lUs  ak-uUs,  oa  se  contente  d'étendre  sur  ta 
\\  t:i)  l>ur  ik  mMl>Oiv  W  malk^rpe  à  fritter  ;  on  \es  place  se 
Mir  ttn  lit  tii>  Mt'Vttui  s\>|ipoM>  à  toute  adhérence.  Dans  qudqnci 
f*bv  \'*iwa* .  ivmnte  tt»ib>  k>s  raïenccries ,  on  se  sert  du  dessoiB 
>tti  (-\\x.  ><tt  U  l'tuEinir  i<sl  tnV-inlcnse,  pour  Tuire  fondre  rémûL 
).,  ^>  Nousdonnonsicidifféresti 

Tours  et  Tounieaux  senwtà 
'I  faire  les  fontes  pour  \ei  ^ 

,»■  ._^  ■  T  cures.  Nous  commenrenu 

par  l'explication  du  four  1 
fondre  les  composilionBCus- 
liles,  c'est-à-dire  conten»iil 
lie  l'oxyde  de  ptomb.  Le  foor 
|>eut  contenir  plusieurs  pots; 
nous  supposerons  qu'il  n'n 
contient  qu'un  seul.  Sur  lu 
massif  A  (Jîg.  276),  on  place 
un  croiiset  couverts  dontli 
bouche  correspond  à  l'ouïw 
tiircC,  par  laquelle  on  peat 
incllrc  la  composition  cl  re 
lirer  le  verre  fondu.  Le  rom- 
busiiblo,  qui  peut  être  ii« 
la  houille,  se  place  sur  dei  | 
^■rillesD,  D;  la  flamme  rai-  \ 
loure  le  pot  et  s'échappe  pir  l 
la   voùlo  dans  des  chmii-   1 
ntH's  M  l'IaitVs  à  chaque  aiif;li>.  l>uns  la  fabrication  du  verre,  od    1 
diseuse  lc#  |hHs  ci  nu  lai  renient.  Lorsipie  la  masse  est  corapléie-    ! 
nicnl  fondue,  on  ^ri>mp  la  matière  en  fusion ,  cristal  ou  verre;  on    1 
la  airil/i-  avec  des  |iwlies  pour  la  jelor  dans  l'eau  froide  qui  rend    ' 
rraiimeiitables  ces  raalit^rcs  ordinairement  Irès-résistanles. 

Dims  la  fabrication  des  faïences  on  a  réservé  sous  la  voiUle  du 
four  G  [Jîg.  277)  une  cavité  K  rectangulaire  ou  cylindrique  sui- 
vant la  forme  du  four.  Le  mélange  y  est  étendu  sur  une  couche 
de  sable ,  sous  une  épaisseur  d'environ  10  centimètres  qui  se  ré- 
i/iiisent  à  7  centimètres  après  la  tonVc.  Qws^A  \e  vrftwdiîaeraent 
du  four  est  ramplet,  o"  «•*'-"  Ves  ea\*epà  4ei  çiieaMn.  ajaftX^Vini* 
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on  les  broie,  puis  on  les  porphyrise  après  les  avoir 
Il  est  indispensable  en  effet  d'enlever  les  parties  tachées 


r  les  éclata  de  briques  qui  fe  séparent  de  la  \oùle  pendant  la 
mon,  ou  par  les  gouttelettes  de  verre  fondu  qui  proviennent  de 
Gbon  des  cendres  du  combustible  sur  la  paroi  du  four 
On  obtient  des  produits  beaucoup  plus  purs  lorequona  mis 
matière  vitreuse  dans  des  creu<«ls  couverts  placés,  soit  dans 
I  étages  supérieurs ,  «oit  dans  le«  parties  élevées  des  fours  dont 

utilise  ainsi,  en  partie  du  moins,  la  chaleur  perdue  On  laisse 
i  creusets  se  refroidir  lentement  en  même  temps  que  le  four 
imëme    on  ks  ca^se,  et  on  épluche  la  matière  fondue  avant 

la  broyer 

n  est  trèa-convenable  d  avoir  sous  la  mam  pour  faire  prompte- 
mt  sans  attendre  les  cuisson*  au  four  qui  peuvent  être  éloi- 
ées  de  plusieurs  ;our«  un  petit  four  à  courant  à  a\T  t^Ji^  ti*>"\ 
ilogueécelai  dontoa  ss  sert  pour  piéculer  Iw  çssa\S  iemme^ 


<:-!  m-fxïa  .iàns  ces  petits  apparali 
:  .ÔM>  gnamea  de  glaçurt  d> 
:<:r.-«i4iiie  tendre,  par  eiempla, 
rji    «axi.HD»desisheiiRS.Ssi 

^  r  j^-UNg  coloréesqu'on  appliji 
^j^i  «■xieot  «ir  cette  sorte  dejn- 
?"  wr.e,  Duns  loua  les  ms,  ili 
i-xoen:  une  grande  TadEli 
f^-i-r  :aire  rapidement  les  e«ii 
•kot  OD  a  besoin  dans  i 
briijue  qui  tient  à  ne  pas  rolff 
^Utionnaire. 

Cn  rreuset  A  repose  sur  nu 
^nlle  B  qui  reçoit  le  coke  int 
lequel  on  cliauSe  ;  les  produit 
'  lie  U  combustion  s'échappeil 
[>ar  une  cheminée  C  qui  détn" 
I  tirjj;e  tres-ùclif  qu'on  peut  régler  à  volonté,  du  mU, 
registre  E  ^ilissinl  dans  de*  eoult£««s.  l"ne  porte  D  serti 
('Ijcor  le  i-reuset.  à  Le  clur^r.  à  renouveler  le 
(■iistibio ,  à  rvtirer  la  matière  fondue  :  on  se  sert  poo 
l'i't  fili'l  lie  |iince#  qui  saisissent  toute  la  circonrémn 
du  i'ri<i]:i4>t.  La  fig.  37g  donne  l'idée  de  la  Tomie  la  plm 
conM'nalili'  jioiir  retirer  le  creufet  du  Teu;  on  le  li«* 
vertiialenient.  La^g-  a8o  représente  ladispositiond'uH 
seconde  pinci' dont  l'emploi  facilite  l'écoulement  dilt 
masse  fondue.  Les  branchea  A,  C  tournent  autour  d> 
l'axe  B,  et  pour  maintenir  le  creuset  D,  on  fait  usagedv 
l'agrafe  F.  On  donne  un  léjer  coup  de  marteau  po* 
détacher  le  couvercle,  avant  de  couler  la  natièie  n- 
treusc,  soit  dans  l'eau  pour  rendre  son  broyage  bék, 
soit  dans  des  moules  de  fonte  pour  la  consenvr  saol 
forme  de  pains  ou  galettes.  Quand  la  masse  est  refraidiK 
mais  iiâteuse  encore,  on  la  peut  marquer  à  l'aided'e- 
liimgijllcs ,  comme  ou  le  fait  pour  l'émail  et  leséatf 
de  V(<nis(i.  j 


r 
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e  à  les  amener  par  la  porphyrisation  à  l'état  de  ténuité  con- 

e  pour  la  mise  en  glaçure  ;  nous  avons  dit  que  certaines 

Fig.  J80.  glaçures,  comme  celles  de 

la  porcelaine  de  Sèvres, 

^/(^Jrc  étaient  formées  de  roches 

feldspathiques  sans  mé- 

on  les  broie  comme  les  matériaux  qui  servent  à  la  com- 

m  des  pâtes.  Les  appareils  décrits  dans  la  quatorzième  Le- 

mt  appliqués  de  même  au  broyage  des  matières  vitreuses; 

Fig.  S81.  on  sépare  par  lévigation  les  parties  réduites 

au  degré  de  finesse  convenable.  Nous  ne  dé- 
crirons pas  de  nouveau  les  divers  systèmes 
employés ,  mais  nous  terminerons  ce  sujet  en 
indiquant  un  moyen  de  cassa ge  généralement 
employé  dans  les  faïenceries. 

Sur  une  table  de  pierre,  placée  au-dessus 
du  sol  à  hauteur  de  ceinture  d'homme,  on 
dispose  un  coffre  en  bois  pour  arrêter  les 
éclats  qui  s'échappent  sous  le  choc  d'une 
pierre  très-dure,  d'un  poids  assez  considé- 
rable ;  cette  pierre,  ayant  la  forme  d'une  petite 
meule  A  circulaire  (^g,  281),  est  suspendue 
par  une  espèce  de  T  en  fer  B,  au  moyen  d'une 
corde  C  à  l'extrémité  d'une  perche  élastique  D 
d'une  certaine  longueur,  encastrée  dans  le 
mur.  La  masse  d'émail  à  casser  est  placée  sur 
la  table.  En  appuyant  sur  la  poignée  T,  on 
détermine  un  choc  qui  la  brise.  L'élasticité  de 
la  perche  relève  la  meule  et  soulage  l'ouvrier 
dont  les  efforts  musculaires  sont  amoindris. 

POSAGE   DES  GLAÇURES. 

Quand  les  éléments  qui  composent  les  gla- 
çures ont  été  suffisamment  broyés ,  ce  qu'on 
reconnaît  aux  mêmes  moyens  que  lorsqu'il 
,  des  matériaux  destinés  à  la  confection  des  pâtes,  on  les 
le,  si  la  glaçure  est  composée  d'une  seule  mal\èY^^4^\N&\'tov. 
nab/e  pour  la  pose  de  la  glaçure,  c'est-à-dÂre  k  V^V^V  ^c^  ^^^^ 
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poterie  dégourdie ,  plongée  dans  l'eau ,  se  maintient  dans  sa 

ie  en  absorbant  une  grande  quantité  d'eau.  Une  assiette  de 

îelaine  qui  pèserait  400  grammes  pèse,  après  l'immersion  dans 

lu  pure  et  s'être  ressuyée,  4^5  grammes. 

Ceci  posé,  mettons  dans  une  cuve  l'enduit  vitrescible,  simple 

composé ,  et  par  l'agitation  maintenons  sa  liquidité  et  son  mé- 
parfait;  on  peut  ajouter  un  peu  de  vinaigre,  qui  s'oppose 

)re  à  la  précipitation  de  la  poudre  impalpable  en  ajoutant  à  la 
5ité. 
Si  nous  plongeons  rapidement  et  adroitement  une  assiette  de 
îlaine  dure,  par  exemple,  dans  ce  liquide  trouble,  l'assiette, 

ime  dans  l'expérience  'que  nous  avons  mentionnée  tout  à 
Heure,  absorbera  25  grammes  d'eau  ;  mais  elle  se  couvrira  comme 
h  ferait  un  filtre,  uniformément  de  la  matière  qui  était  en  sus- 
pension dans  ces  25  grammes  d'eau.  On  comprend  tout  de  suite 
avantage  de  ce  procédé  ;  la  rapidité  d'exécution  dont  il  est  sus- 
^tible  conduit  à  des  épaisseurs  de  glaçure  égales ,  si  toutes  les 
Sorties  de  la  pièce  sont  restées  immergées  le  môme  temps,  et 
X>iivenables,  si  le  dosage  delà  glaçure,  c'est-à-dire  si  la  quantité 
fe  matière  solide  tenue  suspendue  dans  l'eau  se  trouve  on 
i^roportion  voulue.  Or  on  remarque  que  dans  cette  opération  la 
[Partie  de  l'assiette  entrée  la  première  sort  aussi  la  première ,  et 
lue  l'immersion  prend  le  même  temps  pour  la  même  forme  do 
[Pièces.  Le  temps  est  en  effet  un  élément  important;  car  si  l'im- 
ïiersion  est  trop  rapide,  l'absorption  ne  peut  être  complète,  et  la 
^açure  est  trop  mince;  au  contraire,  si  l'immersion  est  trop  lente, 
l*eau  peut  détremper  la  couche  de  glaçure  appliquée  sur  la  pièce , 
H  détruire  là  perfection  du  travail. 

A  temps  égal,  l'épaisseur  de  la  couche  est  proportionnelle  à 
l'épaisseur  de  la  pièce;  car,  pendant  le  mémo  temps,  l'absorption 
Je  l'eau  sera  plus  considérable  par  une  ])ièce  épaisse  que  par  une 
pièce  mince,  L'épaisseur  de  la  glaçure  sur  une  pièce  cuite  devant 
être  indépendante  de  l'épaisseur  de  cette  pièce ,  il  convient  do 
tremper  les  objets  minces  dans  une  glaçure  plus  épaisse,  les  pièces 
épaisses  dans  une  glaçure  plus  liquide.  L'expérience  a  fait  admettre 
pour  les  porcelaines  les  rapports  suivants  que  nous  avons  établis 
?n  volumes  par  ie  calcul,  en  poids  par  l'expérvence. 


i56 


SEIZIËMB  LEÇON. 


„       ,           ^louverte...  35, o  —  22,4 

fcn  volumes,  j  g^„ ^  g^;^  _  ^^|J 

-,       ..          (Couverte...  58,7  —  43,1 

Ed  poids....  1^^ 4,;3  _  ai» 


nèMti 

—  i8,a 

—  81, a 

-  37,5 

-  6a,5 


m 


Pour  déterminer  le  volume  de  Teau  qu*il  faat  ajouter  à  k 
verte,  pour  faire  un  volume  Y  sous  un  poids  P,  on  établit  le 
sonnement  suivant  : 

Soit  X  le  poids  du  volume  cherché,  P  —  x  sera  le  poids 
couverte  sèche  qui  fait  partie  du  mélange;  le  volume  des 
parties  est  égal  à  Y  :  on  a  donc,  d  étant  la  densité  de  la 


P—x 


4.;c  =  Y,    d'où    x  = 


Yrf~P 
■7?— T' 


(i  =  2,600  dans  le  cas  particulier  qui  nous  occupe. 

Arrosbmbnt.  —  Mais  lorsque  la  glaçure  ne  cuit  qu'ai 
de  la  température  nécessaire  à  la  cuisson  des  pâtes,  alors  quel 
pète  ne  peut  cuire  en  même  temps  que  la  glaçure,  il  feut 
d'abord  la  pâte  à  la  chaleur  qu'elle  exige  ;  dans  ces  comtit 
cette  pâte  peut  perdre  la  porosité  que  nous  mettions  â  profit 
à  l'heure  :  c'est  ce  qui  arrive  pour  les  porcelaines  tendres  etkl{ 
cailloutages  anglais.  On  donne  au  liquide  aqueux  qui  tient 
suspension  Tendait  vitreux  ou  vitrescible  la  consistance  d'uM' 
bouillie  épaisse  qu'on  verse,  soit  à  l'aide  d'une  cuiller,  soit'l 
l'aide  d'une  poche,  à  Fintérieur  ou  à  l'extérieur  sur  les  pièeell 
creuses,  en  imprimant  à  ces  pièces  une  sorte  de  balancement  qui 
permet  à  la  glaçure  de  s'étendre  à  sa  surface  également  et  promp- 
tement.  Une  légère  secousse  fait  tomber  l'excédant  de  la  glaçon. 
Ce  procédé,  comme  celui  qui  précède,  donne  la  possibilité ds 
mettre  dans  l'intérieur  d'une  pièce  une  glaçure  différente  de  ceDe 
qui  revêt  l'extérieur.  Beaucoup  de  faïences  communes,  par  exem- 
ple ,  blanches  à  l'intérieur,  sont  recouvertes  extérieurement  d'une 
glaçure  brunâtre.  On  trempe  ces  pièces  extérieurement  dans  aa 
baquet  qui  contient  la  glaçure  brune ,  en  les  tenant  dans  leur  po- 
sition horizontale  jusqu'à  ce  que  le  liquide  atHeure  la  bouche  du 
vase  sans  pénétrer  dans  l'intérieur  -,  oxv  \a\s&^  %>ékOùfc\  ^'^Mx^^tLécnaille 
ritttérieur  en  promenar*  ^  sut  XûwVe^  \^%  ^^\>àr»»  o^sà.^ 
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t  pas  couvertes  de  glaçure;  on  vide  dans  des  baquets  l'excédant 
l'émail  blanc. 

BLetouohase.  —  Quel  que  soit  le  procédé  mis  en  pratique  pour 
ouvrir  la  poterie  composée  de  l'enduit  vitreux  qui  la  complète , 
faut  faire  disparaître  les  inégalités  d'épaisseur  inhérentes  au 
>cédé  lui-même.  La  saupoudration  laisse  quelques  parties  moins 
Burgées  que  d'autres;  on  les  recharge  :  l'immersion  et  l'arrose- 
mt  obligent  de  même  à  des  retouches,  qui  sont  très-importantes, 
rtout  pour  les  poteries  d'une  valeur  considérable,  comme  les 
ircelaines.  Ainsi  les  bords  prennent  moins  de  couverte  que  le 
tlieu,  et  les  parties  par  lesquelles  on  tient  la  pièce  u  absorbent 
18  du  tout.  On  met  avec  un  pinceau  de  la  glaçure  sur  les  places 
li  n'en  ont  pas  ;  lorsqu'on  retire  les  pièces  de  la  cuve  d'immer- 
3n  ou  qu'on  égoutte  les  objets  arrosés,  il  se  forme  des  épais- 
<urs  qu'il  faut  enlever.  Les  pieds  des  assiettes ,  lorsque  la  pâte 
it  ramollissable ,  les  couvercles  des  ustensiles  qui  cuisent  avec 
)B  couvercles  ne  doivent  pas  recevoir  de  glaçure  ;  on  enlève  avec 
ne  lame ,  un  fragment  de  bois ,  un  morceau  de  feutre ,  la  glaçure 
a  ces  parties  qui  doivent  en  être  dépouillées;  on  gratte  le  trop 
épaisseur  sur  les  traces  qu'ont  laissées  les  gouttes,  pour  amener 
Kite  la  glaçure  à  l'épaisseur  uniforme  indiquée  par  l'expérience. 

RéMrves.  —  Une  cause  d'insuccès  dans  ces  divers  procédés 
bulte  du  contact  des  mains  des  ouvriers  avec  les  pièces  qu'ils 
tettent  en  glaçure  ;  la  graisse  dont  ils  sont  souvent  chargés ,  se 
ansportant  sur  les  pièces,  préserve  contre  l'absorption  les  parties 
ii'ils  ont  touchées,  et  si  les  parties  graissées  de  la  iorte  ne  re- 
isent  pas  de  prendre  complètement  l'enduit  vitreux,  la  touche  se 
il  ordinairement  reconnaître  par  une  maigreur  de  glaçure. 

Cet  inconvénient  devient  une  source  de  profits,  lorsqu'on  sait  le 
ire  naître  à  volonté.  On  trouve  dans  cette  propriété  des  corps 
•as  de  ne  pas  permettre  à  l'eau  de  les  traverser  le  moyen  de  laisser 
ins  glaçure  certaines  parties  que  l'on  veut  réserver  mates  ;  on 
s  enduit  de  suif,  d'huile  ou  de  graisse  fondue,  avant  de  les 
longer  dans  la  glaçure.  On  laisse  ainsi  sur  des  porcelaines  cou- 
ertes  de  leur  vernis  des  reliefs  mats  très-délicats.  On  donne  le 
om  de  réserves  aux  parties  qui  n'ont  pas  de  couverte.  On  peut 
!S  obtenir  d'une  àimension  considérable ,  en  couvraivl  \^s  e'è^^^c^'è^ 
leJ/e  que  soit  leur  étendue,  quelles  que  soient  les  W^^es  Q^\  X'^'? 
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limitent,  d'un  enduit  de  cire  qui,  mélangé  d'huile  ou  d'un 
gras  quelconque,  s'étend  parfaitement  en  restant  adhérent  j< 
qu'après  l'immersion  ;  la  cuisson  le  fait  disparaître  en  totalité 
préjudice  pour  la  poterie. 

Volatilisation.  —  Lorsqu'on  projette  vers  la  fin  de  la  cuis 
dans  un  four  de  poterie  une  vapeur  saline  ou  métallique,  on  foi 
avec  la  silice  de  la  pAte  de  véritables  verres  qui  donnent  à  la 
terie  un  aspect  brillant,  analogue  à  celui  qu'elles  recevraient  (Ti 
enduit  vitreux  appliqué  par  l'un  des  procédés  que  nous  venonsi 
décrire.  Tantôt  la  vapeur  saline  est  en  contact  avec  toutes 
pièces  placées  dans  le  four,  tantôt  au  contraire  elle  ne  rempliti 
l'atmosphère  des  étuis  qui  protègent  les  pièces  façonnées.         ' 

L'emploi  des  glaçures  appliquées  par  volatilisation  ne  fait  l( 
quelque  sorte  que  polir  les  surfaces  :  les  formes  ne  sont  pas  M 
rées,  et  les  détails  des  ornements  qui  décorent  les  pièces  ne  80i 
pas  comme  noyés  sous  l'épaisseur  de  la  glaçure. 

Dans  le  premier  cas,  lorsque  le  four  est  à  peu  près  arrivé,  ver 
la  fin  de  la  cuisson ,  à  la  température  la  plus  élevée  qu'il  poisi 
recevoir,  on  cesse  le  feu  en  projetant  par  les  bouches  du  foyer  t 
par  des  ouvreaux  destinés  à  cet  effet ,  pratiqués  sur  la  partie  sup^ 
rieure  du  four,  du  sel  marin  qui  se  volatilise.  On  place  sur  k 
foyers  des  planches  et  du  bois  vert  pour  produire  une  abondani 
fumée  chargée  de  vapeur  d'eau ,  nécessaire  à  la  décomposition  d 
chlorure  de  sodium. 

Dans  la  seconde  méthode  pour  la  glaçure  par  volatilisation,  pn 
cédé  surtout  employé  dans  les  fabriques  d'Angleterre ,  on  endu 
l'intérieur  des  étuis  soit  au  pinceau,  soit  par  immersion,  de  la  m; 
tière  ou  des  matières  qui  doivent  former,  en  se  combinant  avec 
silice  de  la  pâte,  l'enduit  vitreux  dont  elles  sont  recouvertes,  û 
matières  sont  généralement  les  carbonates  alcalins,  les  oxydes  ( 
j)lomb  et  l'acide  borique  ;  rarement  on  se  sert  d'oxyde  de  cuivr 
Lorsque  le  four  arrive  à  la  chaleur  incandescente,  ces  matières  : 
volatilisent  pour  agir  ensuite  sur  la  surface  des  pièces  renfermé 
dans  les  étuis. 

Tels  sont  les  procédés  dont  on  fait  usage  dans  les  arts  cér 

miques  pour  mettre  les  poteries  en  glaçure.  Nous  indiquerons  i 

lerminant  que  dans  la  fabrication  des  briques  les  cendres  ( 

combustible  avec  lequel  on  les  cuit  serveuV  sowNewV  ôi<iN^t\v\%' 
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t cendres  sont  volatiles ,  elles  agissent  par  volatilisation  ;  on  peut 
nettre  que  le  vernissage  se  fait  par  saupoudration  lorsque  ces 
ilpBidres  sont  fixes. 

K  PYROTECHNIE  CÉRAMIQUE. 

.  CCISSON  DES  POTERIES. 

ll^  Lorsque  les  poteries  ont  été  façonnées  et  qu'elles  sont  recou- 

||Mes  de  leur  glaçure ,  quand  on  ne  les  met  pa^  en  glaçure  au 

j^yen  de  la  volatilisation,  on  procède  à  leur  cuisson.  Le  but 

llpincipal  de  la  cuisson  des  poteries  est  de  leur  donner  assez  de 

MUdité  pour  qu'on  puisse  les  manier  sans  crainte  de  les  briser; 

B»  a  cherché  de  plus,  avec  les  progrès  des  arts  à  leur  donner  une 

llUxture  assez  serrée  pour  leur  faire  perdre ,  sans  le  secours  d'aucun 

kMemis,  la  perméabilité  qui  les  rendait  impropres  à  beaucoup  d'u- 

Oages  domestiques.  La  cuisson  est  enfin  nécessaire  pour  donner  à 

jl*enduit  vitrescible  destiné  soit  à  corriger  l'imperméabilité  de  la 

^te,  lorsqu'on  veut  économiser  le  combustible,  soit  à  masquer  la 

couleur  désagréable  de  cette  pâte,  lorsqu'on  veut  éviter  la  dépense 

en  employant  des  terres  colorées,  moins  coûteuses  que  les  pâtes 

naturellement  plus  blanches,  soit  enfin  à  rendre  la  poterie  plus 

brillante  et  susceptible  de  recevoir  des  décorations  souvent  d'une 

valeur  considérable. 

La  cuisson  des  poteries  présente ,  dans  la  pratique  des  pays  les 
plus  avancés,  des  différences  très-considérables  :  la  pâte  cuit  à 
des  températures  tantôt  très-basses,  à  peine  rubescentes,  tantôt 
très-élevées  et  correspondant  à  la  plus  haute  chaleur  qu'on  ï)ro- 
duise  dans  les  arts  industriels  :  les  limites  de  température'  va- 
rient de  70  degrés  de  Féthelle  thermométrique  à  i  ,600  degrés  de 
la  même  échelle.  Le  premier  point  correspond  à  la  simple  dessic- 
cation des  poteries  purement  destinées,  dans  les  pays  chauds,  à 
la  conservation  des  grains;  la  seconde  limite  est  celle  qui  corres- 
pond à  la  cuisson  des  porcelaines  dures ,  la  poterie  par  excellence 
lorsqu'il  s'agit  des  usages  de  la  table.  « 

Nous  avons  dit,  en  parlant  des  diverses  glaçures,  qu'elles  cuisent 
à  des  températures  très-variables  en  rapport  avec  leurs  composi- 
tions ,  en  rapport  de  même  avec  Ja  composition  de  \a  ^oVmÇi  ^wc 
laquelle  on  les  a  placées.  Considérées  sous  le  rappotl  Ae,  \ex«  W 
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ftbîlité  nliti^^enHit  à  la  len|iéntim  i  laquelle  eoit  la  eoipi 
pài^,  cm  voit  que  k»  «ms  misent  i  la  même  température  q» 
potfrà  «vm/iJ^  qn^cllM  recoovrent ,  et  que  lee  autres  cnknnt  à 
t«mpêrauin«  infiérwures.  Ces  consîdératîoiis  ont  engagé  M. 
piùrt  à  séparer  Ws  fioleriea  oompoaéea  m  deux  grandea  daawfl  i 
potorics  à  rwasfm  tim^ur^  c  eat-è-dire  qui  cuisent  au  même  isaf  3 
pâte  et  |!flaçur^,  H  potmes  à  cmissom  doMe,  c*e6t4-dire 
qui  «K^^t  deux  feux ,  Tun  plus  âevé  pour  cuire  la  pAte  d'abonlj 
H  Tautre  moins  int«nse  pour  cuire  la  glaçnre. 

FoimniBs  a  chi^kkx  ntiorB.  —  Parmi  ces  poteries,  les 
cuisent  à  basse  tMnpératnre;  ce  sont  les  poteries  grossiènBy 
pite  lâche  et  fusible,  recou^-erles  d'un  vernis  transparent, 
jaune,  tantôt  \>»t,  taniét  brun.  D'autres  cuisent  à  des  tempéra- 
tures très-élevées  :  ce  sont  les  grès  communs  à  vernis  alcalin  oi 
terreux,  les  porcelaines  à  pâte  transludde,  à  couverte  terreon. 
n  est  vrai  de  dire  que  ces  poteries  passent  par  une  sorte  de  ooiiF 
son  intcftnédiaire  que  nous  avons  nommée  dégounii;  mais  b 
température  que  ces  poteries  reçoivent  alors  est  bien  inférieure  à 
c^le  de  la  cuisson  \-eriublc;  elle  n'a  d'autre  but  que  de  modifier 
les  propriétés  de  la  pièce  pour  la  rendre  propre  à  l'opération  de 
rimmcrsion. 

PoTfiRiBS  A  CUISSON  DOi'BLE.  —  Dsns  la  fabrication  des  potom 
à  double  cuisson ,  nous  trouverons  encore  d*assez  grandes  diffé- 
rences de  température  ;  bien  que  ces  pâtes  n'aient  été  cuites  qu'une 
fois,  on  leur  donne,  a\'ant  d'avoir  reçu  la  glaçure,  le  nom  bien 
impropre  de  biscuit  :  ces  biscuits,  comme  ceux  de  fiaïence,  de  por* 
celaine  tendre ,  de  grès ,  ne  sont  que  des  poteries  simples.  On  les 
recouvre  ordinairement  de  vernis  plus  ou  moins  fusibles;  quelque- 
fois cependant  on  les  enduit  d'un  émail  à  base  d'étain,  comme  les 
faïences  fines*  émaillées  en  offrent  un  exemple. 

Les  diverses  circonstances  que  nous  venons  de  définir  conduisait 
suivant  les  cas  à  l'emploi  d'appareils  spéciaux  pour  la  cuisson  des 
poteries.  Tantôt  la  pète  et  la  glaçure  cuisent  simultanément  dans  le 
même  appareil ,  mais  dans  des  compartiments  séparés  ;  tantôt  enfin' 
dans  des  appareils  différents  pour  les  pâtes  et  pour  les  glaçures. 

On  donne  le  nom  de  fours  à  poteries  aux  appareils  dans  lee- 
çueJs  on  obtient  la  cuisson  des  produits  céramiques^  c^els  que 
soient  leurs  usagea  et  leurs  f'> 
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La  dimension  des  fours  et  la  disposition  de  leurs  diverses  parties 
doivent  être  en  rapport  avec  leur  destination.  Plusieurs  circon- 
stances exercent  une  influence  considérable  sur  la  forme  qu'il 
convient  de  leur  donner;  nous  citerons  : 

I®.  La  nature  de  la  poterie  qu'ils  doivent  cuire; 

a**.  La  température  qu'ils  doivent  atteindre  ; 

3®.  Le  combustible  dont  on  fait  usage  ; 

4**.  La  composition  de  l'atmosphère  au  sein  de  laquelle  il  con- 
vient de  maintenir  les  pièces  pour  qu'elles  n'aient  pas  d'autre  co- 
loration que  celles  qu'elles  doivent  présenter. 

Nous  commencerons  l'importante  question  de  la  cuisson  des 
poteries  par  l'étude  des  combustibles. 

COMBUSTIBLES. 

Les  seules  sources  de  chaleur  utilisées  dans  les  arts  sont  celles 
qui  sont  produites  par  l'action  de  l'air  sur  les  corps  désignés  sous 
le  nom  générique  de  combustible. 

On  donne  le  nom  de  combustion  à  l'action  de  l'oxygène  de  l'air 
sur  les  divers  combustibles.  Ces  composés ,  dans  les  arts ,  sont  tous 
formés  de  carbone ,  d'hydrogène ,  d'oxygène  et  d'azote ,  associés 
deux  à  deux  ou  trois  à  trois;  le  carbone  en  fait  toujours  partie; 
l'oxygène  et  l'azote  ne  s'y  rencontrent  pas  toujours. 

Par  leur  combinaison  avec  l'oxygène  de  l'air,  ces  éléments  dis- 
paraissent :  le  carbone  sous  forme  d'acide  carbonique  ou  d'oxyde 
de  carbone ,  l'hydrogène  sous  forme  d'eau  ;  l'azote  reste  libre.  Tous 
ces  composés  sont  gazeux  ou  volatils,  et  le  combustible  disparaît 
en  laissant  sous  forme  de  cendres  le  résidu  minéral  que  tous  les 
combustibles  renferment.  La  combinaison  se  fait  avec  dégagement 
de  chaleur.  Les  gaz  produits  transmettent  leur  chaleur  aux  corps 
soumis  à  leur  action  ;  une  portion  de  cet  agent  impondérable  se 
disperse  par  rayonnement.  Les  combustibles  brûlant  avec  flamme 
n'agiront  donc  pas  tout  à  fait  comme  les  combustibles  brûlant 
sans  flamme.  Nous  pourrons  revenir  ici  sur  ce  que  nous  avons  dit 
au  sujet  de  la  flamme ,  en  prenant  pour  terme  de  comparaison  les 
flammes  d'une  bougie  [fig,  282)  et  d'une  lampe  à  alcool.  Si  nous 
chauffons  une  cornue  contenant  de  la  houille ,  la  matière  se  U'àxv%- 
\oTme  en  coke,  tandis  qu'une  matière  gazeuse  8*wv  fee\«L^^\  ^^ 
gaz  chauffé  s'enOamme.  La  houille  à  l'air  libre  bT(v\e  a^ec  \\vc«w- 
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(li»s(vnro  H  tluinme.  Le  bois  s'enflamnie,  parce  que 

ni  M.       combuBtibles  BéparéB  par  la  chaloir  I 
lient  la  forme  gazeuse.  Noqb  ïïumê 
dans  la  flamme  d'une  bougie  ei 
flamme  de  Talcool  (Jiff.  a83)  an 
ratures  bien  différentes  :  lea 
vôes,  les  autres  plus  basses;  ks 
développées  dans  une  atmosphère  aieel 
excès  d'air,  les  autres  étouffées  dans 
atmosphère  privée  du  principe  ooob^i 
rant  ;  les  unes  sont  sans  éclat ,  les  aatmi 
au  contraire  sont  très^uminenses.  la 
flamme  du  bois  et  celle  de  la  houille  oat 
la  nu^ino  (tri;;ino;  la  mobilité  dont  elles  sont  douées  et  les  di- 
vorM'H  coiulilion8  dans  lesquelles  elles  se  produisent  expliquai 
\vik  dilTénmcfs  do  rom|)08ition  que  présentent  les  atmosphères  des 
foum  lo8  un»  par  rapport  aux  autres,  et  même  dans  diverses  pai^ 
ti(^  d'un  »oul  four. 

Il  rfHullo  de  h\  que  in  flamme  donne  le  moyen  de  transporter, 
irrt^uli^rement ,  il  est  vrai,  à  distance  du  combustible  lui-même, 
la  UMnpératurtMli^;;;a}j;éc  pondant  la  combustion,  et  de  transmettre 
la  chaleur  plus  uu  moins  loin  du  foyer  par  la  portion  de  calorique 
dê\elopp(H^  dans  les  pmduits  gazeux  do  la  combustion. 

Pour  ivndii«  plus  compréhensible  co  que  nous  dirons  des  fours 
ot  la  th(^)rie  do  la  cuisson  des  poteries  prises  dans  leur  ensemble, 
il  ini|H)rto  de  dislin}::uer  soigneusement,  dès  à  présent,  ce  qu*on 
lioit  enlendn^  |>iir  drgrt'  de  chaleur  et  quantUé  de  chaleur. 

OkurA  ok  cuALKrn.  —  Le  degré  de  chaleur  est  une  désignation 
arbitrain^  do  la  temiH^raturo  donnée  par  des  instruments  mensura- 
tours  delà  quantité  do  chaleur  qui,  à  l'instant  de  Texpérience,  se 
tlé^a^e  d'un  corps  donné  pour  se  porter  dans  l'espace  ou  sur  les 
corps  environnants  mensurateurs  de  la  chaleur  sensible.  L'impres- 
sion faite  sur  nos  or};i:anes ,  et  qui  sert  de  définition  à  la  tempéra- 
ture ,  ne  peut  [tas  en  être  une  mesure;  car  les  impressions  de  froid 
et  de  chaud  ne  sont  que  le  résultat  de  la  comparaison  avec  des 
impressions  précédentes.  L'effet  qui  a  paru  le  plus  propre  à  mesurer 
l'inteasiié  de  la  chaleur  est  la  diïatalioiv  q\ie  Vow^  \^  cq^t^  ^\ic^!i^- 
yMi  pur  l'accumulation  de  co*  '^^  prwvaivv  wn  tjv^vû.^  ^t^ 
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mensurateur,  on  obtiendra  des  indications  comparatives, 
le  thermomètre  à  mercure,  on  a  choisi  pour  température 
celle  de  la  glace  fondante ,  correspondant  à  o  degré ,  el  celle 
k  Tapeur  de  l'eau  bouillante  sous  la  pression  o"*,76o.  Laug- 
tion  du  volume  du  mercure  entre  ces  deux  limites,  se  dé- 
t  dans  une  tige  cylindricpie,  représente  loo  degrés.  La 
e  partie  de  cette  (piantité  représentera  i  degré;  la  longueur 
I  jH^gré  portée  au-dessous  de  o  donnera  Téchelle  pour  les  tem- 
au-dessous  de  o,  tandis  que  cette  même  longueur  re- 
au-dessus  de  loo  formera  Téchelle  pour  les  températures 
ieures  à  celle  de  loo  degrés.  Une  température  de  36  degrés 
e  donc  simplement  une  chaleur  telle,  qu'elle  forcerait  le  mer- 
i  se  dilater  de  36  fois  la  centième  partie  du  volume  dont  il 
dilaterait,  en  passant  de  la  glace  fondante  dans  la  vapeur  de 
eau  bouillante,  sous  la  pression  de  0,760. 
Quantité  de  chaleur.  —  La  masse  de  chaleur  nécessaire  pour 
iuire  un  effet  donné  ^ur  un  poids  de  matière  également  donné, 
nomme  quantité  de  chaleur;  cette  masse  de  chaleur,  dans  les 
^  vts,  est  une  portion  importante  du  prix  de  revient;  elle  dépend 
if  4e  (dusieurs  éléments;  savoir  : 
rt  i^  Ihi  poids  de  la  matière  mise  en  expérience  ; 
:i       2°.  De  sa  chaleur  spécifique  ; 

S**.  Du  degré  de  chaleur  qu'il  faut  atteindre. 
^  Voids  de  la  matière.  —  Tout  le  monde  comprend  que  pour 
r  chauffer  %o  kilogrammes  d'eau  de  o  à  5o  degrés,  il  faut  vingt  fois 
?  plus  de  chaleur  que  pour  chauffer  i  seul  kilogramme  de  o  à  5o  de- 
grés; (pioique  la  température  soit  la  même,  la  quantité  de  chaleur 
'      est  dans  le  premier  cas  vingt  fois  ce  qu'elle  est  dans  le  second. 

CSialeiir  ipéoifique.  —  Lorsqu'on  fait  un  mélange  à  poids  égaux 

*     d'eau  à  20  degrés  et  de  glace  fondante ,  lorsque  toute  la  glace 

I     est  fondue,  le  thermomètre  marque  10  degrés.  La  même  expé- 

'     rience  faite  avec  la  glace  et  le  mercure,  pris  sous  des  poids 

^ux,  donnera  comme  température  du  mélange  une  température 

bien  inférieure  à  10  degrés. 

La  quantité  de  chaleur  nécessaire  pour  élever  i  kilogramme 
d'eau  de  o  à  3  degrés  serait  suffisante  pour  élever  la  lom\\érailw\:^ 
d'un  même  poids  de  mercure  de  o  à  100  degrés.  Lea  c\V3L«cv\]\\fe^ 
relatives  de  chaleur  absorbées  par  un  même  poids  deft  cw^?»  V^>vp 


Il 
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élever  leur  température  d'un  même  nombre  de  degrés  s'apper  ' 
chaleur  spécifique  ou  capacités  calorifiques. .  Pour  les  mesurer, 
est  convenu  de  les  rapporter  à  celle  de  Veau  prise  pour  unité. 

Le  mercure  à  masse  égale  prend  beaucoup  moins  de  chali 
que  l'eau  pour  élever  sa  température  d'un  même  nombre  de 
grés  ;  sa  chaleur  spécifique  est  beaucoup  moindre  que  celle  de  Tean. 

Unité  de  ohaieur.  —  On  prend  pour  unité  de  chaleur  ou  cahit 
la  quantité  de  chaleur  nécessaire  pour  élever  i  kilogramme  d'eao 
de  I  degré  :  on  admet,  quoique  ce  ne  soit  pas  très-rigouréux, 
que  de  G  à  loo  degrés  la  chaleur  spécifique  est  invariable;  on 
suppose  qu'il  ne  faut  pas  plus  de  chaleur  pour  élever  i  kilo- 
gramme de  G  à  I  degré  que  de  4o  à  41  degrés. 

Température.  —  Il  est  évident,  d'après  ce  dernier  principe, 
que  la  quantité  de  chaleur  se  trouve  proportionnelle  à  la  tempé- 
rature à  laquelle  on  veut  élever  le  corps  donné. 

De  ce  qui  précède ,  nous  déduirons  qu'on  peut  comparer  la 
mesure  de  la  quantité  de  chaleur  à  celle  d'un  solide  parallélipipé* 
dique.  Pour  obtenir  la  quantité  de  chaleur  exigée  par  un  corps, 
pour  passer  de  o  degré  à  la  température  donnée ,  il  faut  multi- 
plier la  chaleur  spécifique  C  donnée  dans  les  Tables  par  son  poids  M 
et  par  la  température  T  qu'il  a  prise.  On  a  : 

Q  =  CTM. 

Pouvoir  calorifique.  —  Il  est  évident  encore  que  le  meilleur 
combustible  sera  celui  qui ,  sous  le  même  poids ,  chaufferait  à 
une  température  donnée  la  plus  grande  quantité  d'eau  pure.  Ce 
sera  de  même  celui  qui,  sous  un  poids  donné,  chaufferait  au  degré 
le  plus  élevé  une  rQême  masse  d'eau  pure. 

Pour  comparer  la  valeur  des  divers  combustibles ,  il  faut  donc 
déterminer  la  quantité  de  calories  qu'un  kilogramme  de  chaque 
combustible  est  susceptible  de  développer  par  sa  combinaison 
complète  avec  l'oxygène. 

On  trouve  ainsi  par  expérience  que  i  kilogramme  de  charbon 
/7e/rpeut,  en  se  changeant  en  acide  carbonique  et  en  cédant  à 
l'eau  toute  la  chaleur  dégagée,  élever  8,086  kilogramme^  d'eau 
de  I  degré,  ou  808  kilogrammes  d'eau  de  g  à  10  degrés;  on  en 
conclut  que  le  pouvoir  calori6que  du  carbone  pur  est  de  8,086; 
il  a  développé  par  sa  combustion  complète  8,086  calories. 
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s  n'avons  pas  à  décrire  ici  avec  détails  les  appareils  à  Taide 
3ls  on  peut  déterminer  le  pouvoir  calorifique  des  divers  corn- 
les  ;  notre  seul'  but  était  de  bien  faire  comprendre  la  signi- 
n  des  termes  température,  quantité  de  chaleur,  chaleur 
que  et  pouvoir  calorifique ,  termes  dont  nous  aurons  à  faire 
it  usage  dans  la  prochaine  Leçon. 
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PT&OTBOBMXB  OA&AMXQUB. 

Combustibles  divers:  bois,  tourbe,  li(rnite,  anthracite,  houille.  —Tem- 
pérature de  combustion.  —  Combustion  dans  les  fours.  —  Combustion 
des  divers  combustibles.  —  Combustibles  gazeux.  —  Transformation 
des  combustibles  en  gaz.  —  Combustion  des  gaz.  —  Avantage  de  rem- 
ploi des  gaz.  —  Fours.  —  Fours  carrés,  fours  ronds. 


DES  DIVERS  COMBUSTIBLES. 

On  utilise  en  général  les  coinbustibles  à  Tétat  solide,  àVétal 
liquide ,  à  Tétai  gazeux. 

Les  combustibles  liquides  sont  consacrés  spécialement  à  Téclai- 
rage  ;  nous  n'avons  pas  à  nous  en  occuper. 

Les  combustibles  gazeux  servent ,  suivant  leur  composition ,  à 
produire  de  la  chaleur  ou  de  la  lumière. 

Comme  producteurs  de  chaleur,  nous  aurons  à  les  étudier;  ils 
sont  destinés  peut-être  à  donner  la  solution  d'un  problème  im- 
portant :  la  production  économique  des  températures  élevées, 
propres  à  la  cuisson  des  poteries.  Ils  résultent  toujours  d'une 
transformation  préalable,  complète  ou  incomplète,  des  combus- 
tibles solides  ou  liquides  en  combustibles  gazéiformes. 

Les  matières  premières  combustibles  dont  on  fait  usage  dans  la 
cuisson  des  poteries  sont  le  bois,  la  tourbe  et  les  divers  combus- 
tibles minéraux  ;  en  les  soumettant  à  la  calcination  dans  des  condi- 
tions convenables,  on  obtient  un  autre  produit  qui  contient  beau- 
coup moins  d'hydrogène,  d'oxygène  et  d'azote  que  le  produit 
primitif,  et  qui  porte  le  nom  de  cliarbon;  nous  avons  dit  qu'on 
distinguait  le  charbon  de  bois  y  le  charbon  de  tourbe,  le  coke,  sui- 
vant le  combustible  auquel  le  charbon  doit  son  origine. 

Les  charbons  ne  sont  pas  employés  dans  les  arts  céramiques, 
aujourd'hui  surtout  que  le  charbon  de  bois  n'est  pluç  en  usage  pour 
la  cuisson  des  moufles;  nous  n'étudierons  donc  que  le  bois,  la 
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ourbe  et  les  diverses  espèces  de  charbons  fossiles ,  le  lignite ,  la 
louille  et  Tanthracite.  Aux  documents  réunis  dans  Touvrage  de 
ft.  Brongniart,  tome  I,  page  207,  nous  ajouterons  ceux  qui  suivent 
l  qui  les  complètent. 

BOIS. 

Le  bois  est,  à  Tétat  vivant,  composé  d*un  tissu  fibreux  au  tra- 
fers  duquel  circule  un  liquide  qu'on  nomme  sève. 

Composition  immédiate.  —  La  composition  des  bois  varie  sui- 
vant leur  essence.  Mais  comme  les  différences  ne  sont  pas  considé- 
rables, nous  admettrons  que  dans  Tindustrie  on  puisse  considérer 
qu'ils  renferment  les  mêmes  quantités  de  carbone,  d'hydrogène, 
d'oxygène  et  d'azote,  surtout  lorsque  l'on  compare  entre  eux  les 
bois  tendres  ou  les  bois  réputés  bois  durs. 

Cellttiote.  —  Ils  renferment  tous  une  matière  qui  forme  environ 
les  0,95  du  poids  du  bois ,  affectant  l'apparence  de  cellules  juxta- 
posées ,  tapissées  à  l'intérieur  d'une  matière  incrustante  ;  purifié 
de  tout  mélange  étranger,  le  tissu  présente  la  composition  de  l'a- 
midon. Nous  avons  appelé  cellulose  cette  substance,  qu'on  retrouve 
dans  tous  les  tissus  végétaux. 

Katiére  incrustante.  —  La  matière  incrustante  parait  formée 
de  plusieurs  substances  particulières;  M.  Payen  la  regarde  comme 
composée  de  quatre  principes  immédiats  qu'il  a  désignés  sous  les 
noms  de  lignose,  lighone^  lignin  et  ligniréose.  L'eau ,  l'alcool ,  l'c- 
ther,  l'ammoniaque  et  les  alcalis  permettent  de  les  séparer.  La 
matière  incrustante  accroît  la  dureté  du  bois;  on  la  trouve  donc  en 
plus  grande  quantité  dans  les  bois  durs  que  dans  les  bois  blancs. 

La  composition  de  la  matière  incrustante  est  elle-même  variable  ; 
on  V  a  trouvé  : 

Carbone 5!î,o  à  54,o 

Hydrogène 6,^  à    6,5  '^ 

Oxygène ; 39,5  à  40,8 

C'est ,  comme  on  le  voit ,  une  matière  plus  riche  en  carbone  que 
la  cellulose  ;  elle  augmente  donc  la  puissance  calorifique  des  bois 
durs  ;  l'expérience  confirme  ce  fait. 

Au  reste,  la  composition  de  tous  les  bois  se  trouve  comprise 
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entre  celle  de  la  cellulose  et  celle  de  la  matière  incnislaiile  en  «  1^'-' 
rapprochant  davantage  de  cette  dernière. 

■m.  —  Les  analyses  que  nous  venons  de  rappeler  se  rapportent  Vr*^ 
à  des  matières  ligneuses  séchées  avec  soin  à  +  loo  d^iés.  Mais  Iwf 
les  bois,  dans  leur  état  ordinaire,  sont  loin  de  présenter  cette  com- 1  j^^ 
position  et  la  même  valeur  caloriâque  ;  nous  donnerons  donc  tocs 
les  détails  que  nous  pourrons  recueillir  sur  l'état  d'hygrométriedes 
diverses  essences  que  le  fabricant  de  poteries  peut  emploj-er  dans 
ses  cuissons;  ce  sont,  suivant  les  localités,  le  chêne,  le  bouleau, 
le  tremble,  le  sapin  et  le  pin. 

Eu  général ,  le  bois  vert  au  moment  de  la  coupe  contient  une 
proportion  d'eau  qui  varie  entre  38  et  4^  pour  loo  suivant  les 
essences.  Après  un  an  de  coupe,  le  bois  retient  encore  en  mo^'enne 
u5  pour  loo  d*eau.  Un  bois  séché  à  loo  degrés  et  exposé  à  Fair 
reprend  encore,  à  la  température  ordinaire,  8  à  12  pour  100, 
fait  présenté  par  tous  les  corps  poreux.  Le  bois  séché  à  Fair,  et 
contenant  aS  pour  100  d'eau,  n  équivaut  guère  qu'à  o,38  ou  0,40 
de  carbone  ;  le  pouvoir  caloriâque  se  trouve  compris  entre  a,8oo 
et  '^,900. 

Selon  M.  E.  Chevandier,  la  quantité  d'eau  correspondant  au 
maximum  de  dessiccation ,  c'est-à-dire  le  minimum  d'eau  hygro- 
'métri(|ue ,  contenu  dans  les  essences  forestières  qui  croissent  sur 
le  versant  occidental  des  Vosges,  se  présente  en  moyenne  au  bout 
de  dix-huit  mois  après  la  coupe  pour  les  bois  résineux  (  sapin  et 
pin) ,  [)Our  le  hôtre,  pour  le  bois  de  quartier  de  bouleau,  de  trem- 
ble ,  d'aune ,  [)our  les  jeunes  brins  de  tremble  et  de  saule.  Ce  maxi- 
mum de  dessiccation  n'est  au  contraire  atteint  en  moyenne  qu'au 
bout  de  deux  ans  pour  le  chêne,  le  charme,  les  branches  de  bou- 
leau ,  de  tremble  et  les  jeunes  brins  de  bouleau  et  d'aune.  Il  est 
probable  que  ces  résultats  seraient  d'accord  avec  ceux  notés  par 
les  observateurs  qui  les  recueilleraient  dans  d'autres  localités. 

Les  bois  résineux  se  dessèchent  plus  vite  et  reprennent  plus 
facilement  l'humidité  que  les  bois  non  résineux  à  feuilles  caduques, 
et  parmi  ces  derniers  les  bois  blancs  (bouleau,  tremble,  aune, 
saule)  contiennent  en  général  plus  d'humidité  vers  le  moment  de 
la  coupe  que  les  bois  durs  (hêtre,  chêne,  charme),  mais  aussi  ces 
espèces  les  perdent  plus  vite  en  arrivant  à  une  dessiccation  plus 
complète. 
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Pour  les  bois  résineux ,  l*eau  hygrométrique  contenue  se  repré- 
3kte  en  moyenne par  : 

b)ur  les  bois  de  quartier  : 

■  Six  mois  après  la  coupe 29  pour  100. 

Au  moment  de  la  plus  grande  dessiccation.    i5  pour  100. 

*ïour  les  branches  : 

^  Six  mois  après  la  coupe 3*2  pour  100. 

Au  moment  de  la  plus  grande  dessiccation.     i5  pour  lou. 

Pour  les  jeunes  brins  : 

Six,  mois  après  la  coupe 38  pour  100. 

[,  Au  moment  de  la  plus  grande  dessiccation.    i5  pour  100. 

Pour  les  bois  non  résineux  à  feuilles  caduques  y  ces  moyennes 
ont  : 

Pour  les  bois  de  quartier  : 

Six  mois  après  la  coupe 26  pour  100. 

Après  dessiccation  complète 17  pour  100. 

Pour  les  branches  : 

Six  mois  après  la  coupe 34  pour  joo. 

Après  dessiccation  complète 20  pour  100. 

Pour  les  jeunes  brins  : 

Six  mois  après  la  coupe 36  pour  100. 

Après  dessiccation  complète 19  pour  100. 

Pour  les  essences  forestières  qui  croissent  sur  le  versant  occi- 
lental  des  Vosges,  M.  Chevandier  donne  pour  le  poids  du  stère 
larfaitement  sec  : 


Quartiers  de  hêtre  venus  dans  le  grès  bigarré. . 

»  dans  le  grès  vosgien . . 

»  dans  le  muschelkalk. . 

Quartiers  de  chêne  venus  dans  le  grès  bigarré. . 

»  dans  le  grès  vosgien . . 

»  dans  le  muschelkalk. . 

Quartiers  de  charme  venus  dans  Je  grès  bigarré . . .    "i^^ 
^^  dans  Je  grès  vosgieiv ...    "i^  2^ 


374*^ 

384 

383 

366 

385 

363 


//. 


\:^ 


i  70  OiX^fif  T 

ijVÊKtnn  e%  ruuùiflfr  mciéfr.  ^tHK  dflM-l 

:)iflKre 354 

ilaHiemHMhaftiBiyc..  S» 

«joHtiendebouieMiTenBdaBKiegiBfrbiiBaEzé...  3iâ 

«Quartiers  «'t  ronùins  [nelée»  vemB  daift  le-  i^res- 
ijûsarre li» 

.iM^iemnarimiknii   .,    343 
(JOBitiefs  de  tremole  et  rondin»  mèiéft  vemB  (ians- 

le  ^lea  bUorre .171^ 

<Jiwtxersd»  tremble  et  rondin»  mèM»  \'miifrdaiK 

le  îçrw  vosEÙBH 37» 

QoHCiefsde  tremble  et  londinft  mM^wmatàÊBk 

l»  amefaetkaik a^it    1 

<>nitief8  de  sapin venns  dao&da»  leffTaÎBfr  and»!  afe    \ 

dn  i^rm  vraçen.  i  itft 

(>nHtien  de  sapin  venna  daBadattvnÉnfr  fertile»  |  nji 

fia  :zres  vostàen.  f  tnK 

Oiiarti«>rs  «le  sapin  \'enus  dana  de»  ternâiH-faBÇBBi. 

du  ;^rps  vosiçien jfij 

QnartiéMT?  «te  im  venus «ians  lies  terraimr arides-  du 

;jrès  vo^*î^ipn jië 

>f .  (^ev»ndii»r  i*onciut  des  analyses  élémentaires  et  des  pa 
ivlatéea  ilans  son  Mémoire  Jnrudes  fhivsiièrvs,  t.  V,  ?  Bfi 
snn  '  r]iie  le  poids  d'iin  stère  <ie  bois  de  feu  est  en  générai  intfp 
dmit .  ponr  irhaque  espèce  de  bois,  de  Tùge  des  aidares  et  d»( 
constances  qui  ont  intlue  sur  leur  végétation;  mais  ce  poids  Xi 
.suivant  rpie  le  stère  est  composé  de  bùciies  proi^enuit  de  b  li 
(\(^.  branches  on  de  jeunes  brins. 

f^  composition  de  chaqtie  espèce  de  bois,  écorte  coin|C 
p^iit  ACre  considérée  comme  constante,  comme  nous  raroos 
f»ln^  hîfïît. 

Rfi  ne  prenant  qoe  les  cinq  essences  indiquées  par  M.  Rroop 
rfrrnrne  p\m  particnlièrement  osilées  dans  les  arts  céramiqoes, 
féntilfais  des  dnalysM  sont  réunis  dans  le  tableau  suivant. 
J/éé/'^f  kf  thtirttWf  Ymsm  et  le  muIc  conduisenv.  ws^l  \si^m«&  ^ésnlf 
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analyses  des  bois,  cendres  dédiâtes  (séchés  à  4-  i4o  degrés). 


«7< 


DÉtIGTIATIOII 

des  eueoces 

CAlIBOn. 

■TOROOfcXt. 

AtOTt. 

ox\oi». 

C»DRK«. 

Chêne 

l^uleau 

Tremble.  . . . 

Sapin 

Pin 

5o,44 
5i  ,3o 
5o,35 
5i,59 
5i,7i 

G, 01 

6,28. 

G, 28 
6,11 
G, Il 

i,oG 
0,88 
0,82 
1,04 
0,81 

4î.49 
4 1,54 

42,55 
41, 2G 
41,37 

I,GG 

0,85 
2,11 

»»29 

1  ,i5 

L 

\ 


Ces  chiffres  légitiment ,  sans  aucun  doute ,  les  conclusions  que 
^«us  venons  de  présenter. 

Puissance  calorifique.  —  Le  calcul  permet  d'établir  en  carbone 
Pur  Téquivalent  de  chaque  espèce  de  bois.  Pour  les  principales  ma- 
nières ligneuses  cet  équivalent  varie  entre  o,55  et  0,44. 

Bn  admettant  que  les  principes  constituants  de  l'eau  qui  entre 
^ns  la  composition  du  bois  peuvent  être  considérés  comme  ne 
t)rocluisant  pas  de  chaleur,  soit  qu'on  les  suppose  réunis  à  l'état 
ti'eau  avant  la  combustion,  soit  que  la  combinaison  qu'ils  for- 
maient change  d'état  pendant  que  la  combustion  a  lieu  ;  en  admet- 
tant en  outre  que  le  carbone  et  l'hydrogène  en  excès  contenus 
dans  tous  les  bois  dégagent,  lorsqu'ils  sont  combinés  en  une 
:  proportion  quelconque,  la  même  quantité  de  calorique  que  s'ils 
étaient  isolés ,  on  peut  calculer  le  pouvoir  calorifique  d'un  stère 
de  bois.  En  effet,  connaissant  d'une  part  le  poids  du  bois  sec  con- 
tenu dans  un  stère  des  différents  bois,  et  d'autre  part  la  quantité 
de  carbone  et  d'hydrogène  en  excès  qui  entre  dans  la  composi- 
tion de  chacun  d'eux,  on  a  pu  déduire  le  poids  du  carbone  et  de 
l'hydrogène  en  excès  contenus  dans  le  stère.  Multipliant  ces  poids 
par  les  nombres  qui  représentent  le  pouvoir  calorifique  de  l'hy- 
drogène et  du  carbone,  la  somme  de  ces  deux  produits  donne  un 
nombre  exprimant  à  son  tour  la  puissance  calorifique  du  stère. 
On  a  pris  pour  puissance  calorifique  du  carbone  8,086 ,  et  pour 
l'hydrogène  34,555,  d'après  MM.  Favre  et  Silbermann;  M.  Che- 
vandier  a  de  cette  manière  établi  le  tableau  suivant ,  dans  lequel 
la  demière  colonne  donne  les  rapports  du  pouvoir  calorifique  des 
différentes  essences  mises  en  essai  : 
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i  fUad»  Mwilc»  .spart.* 
.  «i««i  mriHc»  '  q«aHî«rs^ 
,  ^Bil»  pcdoBc.  [qvart.'! . 


BwiWaB     qvaftwr»  et  roadlas 


S*fM  ^qivuticn  et  rDadÎBS 

lésdebriB»y 

CkèMt»  de«x  ^nrietes  (  qiiarticfs 

et  roadÎBS  aièles  de  brins] . . . 
Sapin  (rondînace  proTenant  de 

branche»^ 

Pin   (rondînage   proTenant  de 

brins) 

Pin  (rondinage    proTenant  de 

brandies  ) 

Sapin  (quartiers) 

Bouleau  (rontlinage  proTenant 

de  branches) 

Tremble  ;  quartiers  et  rondins 

mêlés) 

Chêne  (  rondinage  de  branches ). 
Pin  (bois  de  quartiers) 


o,»7î 
o,8oS 


0,^93 


0,8l3 


n 


0,DD9 


38o 

37- 
359 
338 

333 

3iQ 

3.7 

187 

383 

381 

277 

369 

273 

277 
256 


rassAim 

caloriûqae 
4^a  stère. 


kkPH 


ealories. 
,614,319 

,576,101 

,5!25,325 

,516,371 

,489,190 

,386,376 

,346,773 

,375,068 

,360,600 

,35i,58i 
,33o,8oo 

,306,536 

,176,858 
,176,671 
,140,375 


h' 
0,! 
0,. 


0, 


0, 

0) 


o, 

à 

0. 
0 


On  peut,  à  Taide  d'un  calcul  très-simple,  comparer  les  p( 
calorifiques  de  chaque  stère,  consignés  dans  ce  tableau,  au 
voirs  caloriBques  réunis  dans  l'ouvrage  de  M.  Brongniart 
p.  212.  La  densité  donnée  dans  la  première  colonne  du  tabk 
précède  est  tirée  des  travaux  de  MM.  Chevandier  et  We 
sur  les  propriétés  mécaniques  des  bois  (  Comptes  rendus  c 
radémie  des  Sciences  y  tome  XXIII,  page  667). 

Cendres.  —  La  partie  minérale  des  bois  qui  reste  après  1 
bastion  ne  représente  que  rarement  \iT\e  \>aT\.W-  iv^lable  du 
àft  la  matière  v^^^tale. 
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XooinératioB.  —  Lorsqu'on  chauffe  le  bois  en  présence  d'un  cou- 

t  d'air  en  excès,  les  principes  combustibles  disparaissent;  il  ne 

le  qu'un  résidu  qu'on  nomme  cendres, 

La  proportion  des  cendres  varie  du  reste  non-seulement  avec 

nce  des  bois ,  mais  encore  avec  l'âge  et  les  diverses  parties 

même  végétal.  C'est  ainsi  que  les  feuilles  et  l'écorce  d  un 

bois  donnent  plus  de  cendres  que  les  branches ,  ces  der- 

plus  que  le  tronc.  D'après  M.  Berthier,  voici  la  teneur 

enne  en  cendres  des  diverses  essences  utiles  aux  potiers  et 

no\i^  intéressent  : 

Chêne ,  bouleau ,  sapin ,  pin 0,004 

Tremble 0,006 

La  nature  de  ces  cendres  est  très-importante  à  connaître ,  car 
exercent  sur  la  durée  des  fours  et  sur  celles  des  étuis ,  sur- 
it au  devant  des  feux,  une  action  destructive  très -prononcée, 
cendres  forment  avec  les  parois  et  les  voûtes  du  four  un  verre 
ou  moins  fusible,  détruisant  les  formes  et  produisant  des  gouttes 
mt  l'inconvénient  est  d'altérer  les  matières ,  pièces  et  cazettes 
|iur  lesquelles  elles  peuvent  tomber.  Elles  ajoutent  à  la  fusibilité 
fa  étuis  qui  sont  en  regard  des  alandiers  et  qui  peuvent  se  trouver 
coupés,  s'ils  ne  sont  par  eux-mêmes  assez  réfractaires.  Les  cendres 
fa  bois  sont  variables  du  reste  dans  leurs  proportions  et  dans  leur 
Bature  avec  les  diverses  essences  et  les  conditions  de  sol  et  de 
'  dimat  dans  lesquels  le  bois  a  végété.  On  trouverait  à  l'appui  de 
cette  assertion  des  £aits  intéressants  consignés  dans  le  Traité  des 
essais  par  la  voie  sèche,  tome  I ,  page  269.  Nous  ne  pouvons  les 
ttter  ici,  nous  renvoyons  à  l'ouvrage  de  M.  Berthier. 

Les  cendres  contiennent  généralement  des  sels  alcalins  solubles 
et  des  matières  insolubles.  Les  sels  alcalins  solubles  sont  formés 
de  potasse  et  de  soude  combinées  avec  les  acides  carbonique ,  sul- 
fariquQ,  chlorhydrique.  Les  matières  insolubles  sont  des  carbo- 
nates et  des  phosphates  terreux  de  magnésie  et  de  manganèse  ;  les 
cendres  sont  quelquefois  siliceuses. 

La  proportion  d'acide  carbonique  contenue  dans  les  cendres  dé- 
pend -évidemment  de  la  température  à  laquelle  la  calcination  a 
lieu;  la  quantité  àes  alcalis  est  très- variable  ;  eWe  s'è\^N^\\x^ia^^ 
wo/i/é  du  poids  total  pour  descendre  à  10  pour  100. 

x'S. 
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1j  ompoéition  ces  ceadres  de  bois  explique  les  précaatniiKa. 
qu'il  ûiit  preiHiiY  pour  garantir  de  leur  contact  les  pièces  à 
l>.rsi::t\  i*«.[ume  la  porcelaine,  ces  dernières  doivent  ètreexem] 
lie  ti  ut  défaut  :  des  cendres  alcalines  et  calcaires  ajoutent 
û  ia  fusibilité  de  la  couverte  pour  foire  des  trous  partout  où 
tombent  ;  des  cendres  ferrugineuses  ou  manganésifères  font 
tacht^  brunes  qu'on  peut  rarement  dissimuler  sous  la  décoratka. 

BwiîiutioB.  —  Lorsqu  on  soumet  le  bois  à  Taction  de  la 
leur,  il  commence  à  s'altérer  vers  140  degrés;  il  brunit  en  abo* 
donnant  de  l>au.  des  produits  empyreumatiques  et  du  gazacidi 
carbonique.  Ces  résultats  font  pressentir  ce  qui  se  passe  dans  kl 
fuvers  ou  dans  les  alandiers  :  à  Tair  libre  avec  un  excès  d'air,  il  n'yl 
l^as  d'ox)  de  de  carbone  formé  :  mais  dans  un  foyer  ardent,  il  se  foit, 
en  même  temps  que  la  combustion  complète  dans  le  foyer  même, 
une  sorte  de  distillation  en  vase  clos  :  les  gaz  qui  s*échappent  du 
foyer,  incomplètement  brûlés,  qui  ne  se  brûlent  qu*au  contact 
de  Tair  plus  ou  moins  loin  du  lieu  de  la  combustion,  sont  alors  de 
loxyde  de  carbone,  de  Thydrc^ne  et  peut-être  de  Thydrogèiie 
carboné  ;  il  se  fait  un  résidu  de  charbon  qui  constitue  la  braise 
incandescente  et  qui  réagit  à  la  température  rouge  sur  Tadde 
carbonique  formé  »  comme  carbone  en  s'y  dissolvant.  La  textnre 
de  celle  braise,  serrée  dans  les  bjis  durs,  lâche  dans  les  boie 
tendres  ou  blancs ,  rend  compte  tout  à  la  fois  de  la  rapidité  pto 
ou  moins  considérable  de  la  combustion  et  de  la  longueur  de  la 
flamme  fournie  par  ces  derniers.  Ces  faits  nous  permettront  de 
présenter  la  théorie  de  certaines  manœuvres  adoptées  dans  la  pra- 
tique des  fours  à  porcelaine  chauffés  avec  le  bois. 

TOURBE. 

L'apparence  de  ce  combustible ,  son  gisement  dans  les  lieux  hu- 
mides, marécageux,  sur  les  bas-fonds  dans  lesquels  coulent  de{ 
cours  deau  peu  rapides,  prouvent  suffisamment  son  origine  et  fi 
formation  pour  ainsi  dire  contemporaine. 

Composition.  —  La  tourbe  diflère  d'aspect  suivant  son  état  d( 

décomposition  ;  tantôt  elle  est  noire  ou  brun  foncé,  compacte  :  01 

n'y  reconnaît  plus  qu'avec  difficulté  les  débris  des  végétaux  qui  la 

on  t  donné  naissance  ;  tantôt  elle  est  d'un  brun  clair,  d'un  tissu  tendre 

lâche  par  la  présence  d'un  grand  nombre.  i\e  p^TWça  \\«t\s»K,^«s>, 
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a  tourbe  est  caractérisée  par  la  forte  proportion  d'ulmine  ou 
ide  ulmique  qu'elle  abandonne  aux  alcalis.  Cet  acide ,  qui  n'est 
iposé  que  de  carbone,  d'hydrogène  et  d'azote,  contient  Thy- 
gène  et  Toxygène  dans  les  proportions  convenables  pour  faire 
i'eau.  Sa  composition,  déduction  faite  des  cendres,  ne  diffère 

beaucoup  de  celle  de  la  tourbe  :  je  la  mets  en  regard  des  ana- 
is  faites  par  M.  Regnault  sur  deux  variétés  de  tourbe  présentant 

états  différents  d'altération  : 


u  Acide  ulmique 

I.  Totfrbede  Vulcaire. 

}.  Tourbe  du  Champ- 

de-Feu 


UBNDRES, 
p.  100. 

CABBORE. 

HTDBOCÈSB 

OXTOftNB 

et  axole. 

POUTOfR 

caloriflqne. 

n 

57,(54 

4,70 

37, 5G 

n 

5,58 

Go,4o 

5,9c 

33,  G4 

5,070 

5,33 

6i,o5 

6,45 

32, 5o 

w 

1.  Acide  ulmique  analysé  par  M.  Boullay. 

1.  Tourbe  de  Vulcaire,  près  Abbeville  (Somme);  elle  se  trouve 

ms  un  état  très-avancé  d'altération  :  l'analyse  a  été  faite  sur  un 

^ntillon  préalablement  séché  à  4- 100  degrés.  A  l'état  ordi- 

ïire,  elle  contient  20. pour  100  d'eau  hygrométrique.  (Annales 

is  Mines,  t.  XII,  p.  îi33.) 

3.  Tourbe  du  Champ-de-Feu ,  près  Framont  (Vosges),  analysée 

irM.  Regnault,  desséchée  à  -f-  100  degrés. 

En  comparant  les  compositions  qui  précèdent  à  celles  du  bois 

m  altéré,  on  trouve  que  le  carbone  a  beaucoup  augmenté,  que 

lydrogène  se  trouve  en  excès  sur  la  proportion  nécessaire  pour 

msformer  l'oxygène  en  eau. 

Cendres.  —  Les  cendres  de  la  tourbe  sont  généralement  va- 

ibles  avec  la  nature  du  terrain  dans  lequel  ce  combustible  se 

pose.  Souvent  elles  sont  calcaires,  d'autres  fois  elles  sont  argi- 

ises  :  lorsqu'elles  sont  calcaires ,  la  chaux  carbonalée  provient 

idemment  de  la  destruction,  par  le  fait  de  l'incinération  du  com- 

stible,  de  l'acide  organique  en  combinaison  avec  la  chaux  ;  car 

tourbe  ne  fait  pas  effervescence  ave?,  les  acides. 

Les  cendres  qve  laisse  la  tourbe  contiennent  preso^vv^  Xoxv^ciwç'^ 

sels  alcalins,  mais  en  bien  moins  grandes  pTOpoTlVoxvç.  c^^\^% 
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cendres  de  bois.  La  nature  des  cendres  varie  avec  celle  des  terrains 
dans  lesquels  les  végétaux  qui  forment  la  tourbe  se  sont  dévelop- 
pés. On  les  voit  ainsi  presque  exclusivement  composés  d*argile  et 
de  calcaire  dans  les  terrains  argileux  et  calcaires  ;  elles  sont  aa 
contraire  sableuses  dans  les  pays  granitiques.  Ces  cendres  s'élèvent 
quelquefois  aux  o,;ïo  du  poids  de  la  tourbe. 

L'action  de  Thumidité  sur  la  tourbe,  au  moment  de  sa  forma- 
tion, a  dû  nécessairement  faire  disparaître  en  grande  partie  les 
alcalis  solubles  que  les  bois  ou  les  autres  végétaux  contiennent 
ordinairement. 

Utar««*  —  La  tourbe  brûle  comme  le  bois,  avec  moins  de 
flamme  ;  on  l'emploie  pour  la  cuisson  des  poteries ,  et  même  pour 
cuire  celles  qui  nécessitent  la  température  la  plus  élevée,  comme 
les  porcelaines  dures  :  elle  laisse  une  quantité  considérable  de 
cendres  contre  lesquelles  il  faut  se  tenir  en  garde.  Elle  demande 
des  foyers  plus  spacieux  que  le  bois,  mais  elle  donne  presque 
partout  une  chaleur  beaucoup  plus  économique.  Sous  ce  rapport 
elle  se  rapproche  des  combustibles  fossiles. 

On  donne  ce  nom  ou  celui  de  combustible  minéral  à  trois  varié- 
tés qu'on  confondait  autrefois  sous  le  nom  de  c/iarbon  de  terre. 
On  distingue  aujourd'hui^  le  lignite,  la  /louille  et  Y  anthracite. 

LIGNITES. 

Les  combustibles  fossiles  des  terrains  tertiaires,  c'est-à-dire  des 
terrains  qui  sont  de  formation  postérieure  à  la  craie,  se  trouvent 
dans  l'argile  plastique  et  dans  les  calcaires  d'eau  douce  ;  ils  diffèrent 
considérablement  les  uns  des  autres.  Les  principales  variétés  sont 
le  bois  fossile,  le  bois  bitumineux  et  le  lignite  commun. 

Boit  fossile.  —  Le  bois  fossile  a  l'aspect  du  bois  intact,  mais  il 
est  plus  ou  moins  brun;  il  se  rapproche  beaucoup  de  la  tourbe. 

la^nite  commun.  —  Les  lignites  communs  ont  une  couleur  brune 
et  luisante,  on  les  nomme  dXoTSJayet;  ils  offrent  la  texture  du  bois. 

On  a  réuni  dans  le  tableau  suivant  les  analyses  de  plusieurs 
lignites.  Ces  analyses  ont  été  faites  par  M.  Regnault;  elles  sont 
extraites  d'un  travail  très-important  sur  la  composition  des  com- 
bustibles minéraux,  publié  dans  les  Annales  des  Mines,  3*  série, 
ton 
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1 .  Bois  fossiles  d'Usnach ,  sur  les  bords  du  lac  de  Zurich.  La 
texture  du  bois  est  encore  très-distincte  ;  la  couleur  est  bruu 
foncé,  la  dureté  considérable. 

2.  Cette  terre  est  employée  en  peinture  sous  le  nom  de  terre 
fTombre.  C'est  un  combustible  en  couche  très-épaisse  exploité  dans 
un  terrain  de  formation  récente ,  qui  longe  les  bords  du  Rhin  et 
s'étend  de  Bonn  à  Cologne.  Elle  est  friable  et  présente  encore  la 
texture  du  bois  d'une  manière  assez  prononcée. 

3.  Lignite  exploité  dans  l'Elide  sur  les  bords  de  l'Alphée,  dans 
le  terrain  tertiaire.  D'un  noir  terne,  d'une  texture  feuilletée  qui 
laisse  encore  apercevoir  l'apparence  d'une  organisation  végétale. 

4.  Lignite  des* Basses-Alpes.  Compacte,  noir,  d'un  éclat  gras;  il 
peut  être  employé  pour  la  forge. 

5.  Lignite  du  Mont-Meissner  dans  la  Hesse-Cassel  ;  il  est  brillant, 
à  cassure  conchoïde  ;  il  ressemble  à  du  jayet. 

6.  Lignite  des  environs  d'Aix.  Schisteux,  d'un  noir  pur,  il  ne 
laisse  apercevoir  des  traces  d'organisation  végétale  que  dans  quel' 
ques  points. 

7.  Lignite  de  Dax.  D'un  beau  noir,  à  cassure  inégale;  il  ne  pré- 
sente plus  l'apparence  ligneuse. 

8.  Li:,'nite  d'Elbogen,  en  Bohème.  Il  forme  dans  le  terrain  ter- 
tiaire une  couche  puissante,  compacte,  homogène,  d'un  brun  noir, 
à  cassure  conchoïde  terne.  C'est  un  combustible  remarquable  au 
point  de  vue  céramique  par  l'usage  que  MM.  Haidinger  en  ont  fait 
pour  cuire  avec  succès  leur  porcelaine  dure. 

9.  Lignite  bitumineux  de  l'île  de  Cuba.  U  a  l'éclat  gras  et  d'un 
noir  velouté  ;  il  donne  un  coke  très-boursouflé  et  très-léger. 

Les  lignites  sont  généralement  de  formation  plus  récente  que  la 
houille  et  celle-ci  plus  récente  encore  que  l'anthracite;  mais  on 
passe  d'un  combustible  à  l'autre  par  des  modifications  insensibles. 
Ces  combustibles,  comme  ceux  qui  précèdent,  sont  dus  évidemment 
au  dépôt  suivi  d'une  altération  plus  ou  moins  avancée  de  matières 
d'origine  organisée;  les  lignites  dont  la  formation  se  rapproche  le 
plus  de  l'époque  actuelle,  témoignent  souvent  par  une  structare 
fibreuse  de  leur  origine  végétale.  On  la  retrouve  en  effet  dans  toutes 
les  variétés  de  lignites ,  dans  le  bois  fossile ,  dans  le  bois  bitumi- 
neux, comme  dans  les  lignites  communs.  Il  est  à  remarquer  que  le 
carbone  augmente  à  mesure  que  la  coloration  devient  plus  foncée* 
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HOUILLE. 

Bs  applications  récentes  qu'on  vient  de  faire  de  la  houille  à 
uisson  de  la  porcelaine  donnent  aux  combustibles  fossiles  un 
rét  qui  doit  aller  toujours  en  croissant.  Cette  considération 
s  engage  à  réunir,  comme  nous  l'avons  fait  pour  les  lignites , 
analyses  des  principales  variétés  de  charbon  de  terre  ;  nous 
isons  que  le  fabricant  de  porcelaines  surtout  y  trouvera  grou- 
les  renseignements  qui  pourront  l'éclairer  dans  bien  des  cir- 
istances  et  dans  le  choix  des  variétés  de  houille  les  plus  conve- 
>les  pour  le  but  qu'il  se  propose. 
3n  distingue,  en  effet,  d'après  leur  manière  d'être  : 
Les  houilles  sèches  à  longue  flamme  ; 
Les  houilles  grasses  à  longue  flamme  ; 
Les  houilles  grasses  maréchales  ; 
Les  houilles  dures. 

Toutes  donnent  un  coke  boursouflé ,  pulvérulent  ou  fritte. 
Les  houilles  proprement  dites,  c'est-à-dire  celles  qui  se  trouvent 
ns  les  terrains  secondaires,  sont  en  général  d'un  beau  noir  pres- 
le  toujours  éclatant;  leur  cassure  est  conchoïde,  inégale,  lamel- 
jse  ou  schisteuse  ;  elles  sont  fragiles  ou  peu  dures  ;  leur  pous- 
^re  est  noire  ou  d'un  brun  très-foncé.  Leur  densité  varie  de  1,16 
1,60. 

L'hectoftjtre  déi  houille  en  morceaux  pèse  de  80  à  90  kilo- 
ammes.  ^  poiàs  est  de  80  à  85  kilogrammes  pour  la  houille 
enue,  de  ào  pebr  le  mélange  de  gros  et  de  menus  morceaux, 

65  à  66  kilogrammes  seulepient  pour  la  houille  grêle,  c'est-à- 
resans  mélange  de  menu.  Les  houilles  brûlent  avec  une  flamme 
unâtre  accompagnée  de  fumée  et  répandant  une  odeur  bitumi- 
luse  caractéristique;  la  flamme  dure  plus  ou  moins  longtemps, 
ivant  la  nature  de  la  houille. 

Le  pouvoir  calorifique  des  houilles  est  considérable;  il  est, 
rme  moyen ,  à  peu  près  égal  à  celui  du  charbon  de  bois. 
Dans  les  verreries  à  bouteilles  on  compte  'i  parties  de  bois  pour 
mplacer  i  partie  de  houille  ;  dans  les  cristalleries  on  compte  que 

66  de  bois  sec  remplacent  1  partie  de  houille.  En  métallurgie 

:  admet  en  généra]  que  le  pouvoir  calorifique  de  \bi  \vovx\\\^  ^«sX.  -a 
ui  du  bois,  à  poids  égal,  dans  le  rapport  de  iS  a  ^, 
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1 .  Houille  de  Saint-Girons.  En  couche  mince  dans  les  bancs  de 
rès  appartenant  à  la  formation  du  grès  vert. 

2.  Jayet  de  Sainte-Colombe  (Aude).  Il  se  trouve,  comme  la 
bouille  de  Saint-Girons ,  dans  le  grès  vert. 

3.  Houille  de  Noroy  (Vosges).  Elle  forme  une  couche  dans  les 
marnes  irisées;  sa  cassure  est  inégale,  sa  couleur  le  noir  terne, 
ïlle  est  très-impure. 

4.  Houille  de  Blanzy  (Saônc-et-Loire).  En  gros  fragments,  à 
cassure  largement  lamelleuse;  d'un  très-bon  usage  pour  le  chauf- 
lage  des  machines  à  vapeur. 

5.  Houille  de  Commentry  (Allier).  A  cassure  conchoïde  et  très- 
I     brillante,  brûlant  avec  une  flamme  vive  et  fuligineuse. 

6.  Houille  d'Epinal  (  Saône-et- Loire  ).  A  cassure  schisteuse, 
brillante  ;  les  pyrites  de  fer  dont  elle  est  chargée  la  rendent  faci- 
lement décomposable  à  Tair. 

7.  Cannel-Coal  des  mines  du  Vigan ,  dans  le  Lancashire.  D'un 
noir  brunâtre ,  sans  éclat ,  à  cassure  compacte  ;  difficile  à  casser. 

8.  Houille  de  la  mine  de  Lavaysse,  près  de  Decazeville  (Avey- 
ron).  Provenant  d'une  couche  puissante  ;  elle  présente  une  cassure 
conchoïde  avec  l'éclat  résineux. 

9.  Houille  de  Rive-de-Gier  de  la  concession  de  Couzon  (Loire). 
Provenant  de  la  couche  dite  la  Grande-Masse  ;  c'est  la  principale 
couche  du  bassin  de  Rive-de-Gier.  Sa  cassure  est  inégale,  sans 
éclat. 

10.  Houille  de  Mons,  connue  sous  le  nom  dejlémi.  Le  flénu 
est  au  centre  du  bassin  houiller  de  Mons  ;  il  brûle  avec  une  longue 
flamme;* il  se  présente  en  gros  fragments  qui  ont  une  couleur 
noire  avec  un  certain  éclat.  C'est  la  variété  employée  jusqu'à  ce 
jour  dans  la  cuisson  à  la  houille  à  la  manufacture  de  Sèvres. 

11.  Houille  de  Newcastle,  collante,  dite  coaking-coal.  L'analyse 
est  ancienne  ;  on  la  doit  à  Richardson. 

12.  Houille  de  Rive-de-Gier  (Loire).  Extraite  de  la  concession 
de  la  Grande-Croix ,  provenant  du  banc  dit  Banc-Maréchal,  qui 
fait  partie  de  la  Grande-Masse,  D'un  beau  noir,  d'un  éclat  vif  et 
gras  ;  elle  est  très-collante  et  d'une  excellente  qualité. 

i3.  Houille  de  Rochebelle  à  Alais  (Gard).  A  cassure  inégale, 
d'un  noir  bleuâtre,  sans  éclat;  très-estimée  pour  le  travail  du 
haut  fourneau. 

II.  16 
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Le  tableau  qui  précède  contient  Tanalyâe  d'un  grand  nombre  de 
combustibles  fossiles  après  dessiccation  à  loo  degrés.  On  a  réuni 
dans  la  même  colonne  Toxygène  et  Tazote  ;  on  a  remarqué  que  la 
quantité  d'azote  étaU  à  peu  près  constante  et  qu'elle  se  trouvait 
comprise  entre  o,oi5  et  0,020  :  il  sera  donc  toujours  facile  de 
représenter  les  données  analytiques  exactes  en  faisant  la  correc- 
tion que  nous  indiquons  ici. 

Les  résultats  consignés  d'une  manière  synoptique  permettent 
d'expliquer  les  usages  auxquels  on  destine  ces  divers  combustibles, 
et  que  la  science  trouve  en  rapport  avec  les  données  fournies  par 
la  pratique. 

Plus  il  y  a  d'hydrogène  en  excès  sur  l'oxygène ,  plus  la  houille 
est  collante.  Lorsque  cette  quantité  est  très-considérable,  les  pro- 
duits volatils  que  donne  la  distillation  sont  considérables  et  la 
combinaison  du  combustible  avec  l'oxygène  de  l'air  est  rapide;  la 
combustion  est  vive  ;  la  flamme  est  longue. 

Les  houilles  grasses  à  longues  flammes  conviennent  bien  miem 
que  les  houilles  sèches  pour  la  cuisson  des  poteries  dans  des  fours 
à  haute  température  ;  en  général  elles  conviennent  aux  fours  à 
réverbère,  lorsque  la  température  doit  être  élevée.  Les  houilles 
maigres  ou  les  houilles  sèches  à  longues  flammes  sont  bonnes 
pour  le  chauffage  des  chaudières  à  vapeur. 

Cendres.  —  Les  combustibles  minéraux  exercent  sur  les  pote- 
ries, dans  les  fours,  une  action  de  même  sorte  que  les  coinbus- 
tibles  végétaux,  par  la  présence  des  cendres,  mais  généralement 
la  nature  des  cendres  est  différente;  variable  d'une  couche  à 
l'autre  et  souvent  d'un  point  à  l'autre  dans  une  même  couche,  U 
proportion  peut  s'élever  jusqu'à  19  pour  100.  Elle  est  presque 
toujours  au-dessus  des  dosages  portés  dans  le  tableau  qui  pré- 
cède ;  car  les  masses  prises  pour  l'analyse  ont  été  choisies. 

Les  cendres  de  houille  sont  généralement  argileuses,  quelque- 
fois elles  contiennent  du  carbonate  de  chaux  et  du  sulfate  de 
chaux  ;  ce  dernier  résulte  de  la  présence  des  pyrites  que  cer- 
taines houilles  renferment  en  quantité  très-notable.  La  partie  ar- 
gileuse provient  des  couches  schisteuses  au  milieu  desquelles  sont 
répandues  les  couches  ou  les  amas  de  houille ,  et  qu'on  trouve 
interposés  dans  la  mémo  masse. 

La  pyrite  n'a  pas  dans  les  arts  céramiques  le  même  inconvénient 
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lie  dans  les  arts  métallurgiques ,  cependant  elle  n'est  pas  sans 
èner  beaucoup  la  fabrication  :  dans  le  second  cas .  elle  altère  la 
yreté  des  métaux ,  en  introduisant  du  soufre  qui  les  rend  cas- 
ants; dans  le  premier,  elle  donne  des  cendres  ferrugineuses,  co- 
orées,  qui  tachent  les  poteries ,  ou  qui  forcent  pendant  Fencastage 
i  des  précautions  coûteuses. 


ANTHRACITE. 

Les  anthracites  brûlent  difficilement,  avec  une  flamme  faible  ;  on 
les  utilise ,  principalement  dans  la  cuisson  des  briques ,  mélangées 
avec  la  matière  à  cuire;  elles  donnent  une  température  élevée 
sur  le  point  où  se  fait  la  combustion ,  et  comme  toute  la  masse  est 
«1  ignition .  le  massif  de  briques  à  cuire  peut  arriver  à  la  tempé- 
rature convenable.  Elles  renferment  une  plus  grande  quantité  de 
carbone  que  les  autres  combustibles  minéraux.  Voici  l'analyse  de 
deux  variétés  ;  elle  prouve  que  l'hydrogène  et  l'oxygène  existent 
en  moins  grande  quantité  que  dans  les  houilles  et  les  lignites. 


ARTBRAGITB 

CENDRES, 
pour  100. 

CARBONE. 

HYOROOiNE. 

OXTOiNE 

et  uote. 

POUVOIR 

CtlorlOqoe. 

Pays  de  Galles. . . . 
I^inure 

1,58 
4,57 

92,56 

89,77 

3,33 
1,67 

2,53 
3,99 

7,3oo 
6,800 

Pouvoir  cai  orifique.  —  Le  pouvoir  calorifique  des  combustibles 
désignés  sous  le  nom  de  /touille  grasse  et  dure,  d'anthracite,  etc., 
^t  égal,  sinon  supérieur  à  celui  du  carbone  pur.  Il  est  à  remarquer 
^ue  ce  pouvoir  diminue  rapidement  à  mesure  qu'on  se  rapproche 
^e  l'époque  actuelle.  Les  lignites  bitumineux,  qui  font  exception  à 
Cette  règle ,  ne  se  trouvent  qu'en  très-petite  quantité. 

TEUPÉRATURE  DE  COUBUSTION. 

Indépendamment  du  pouvoir  calorifique  des  divers  combustibles, 
1  peut  être  utile  de  connaître  quelquefois  la  température  de  combus- 
ion.  Nous  nommerons  ainsi ,  d'après  M.  Ebelmen ,  réchauffement 
hermométrique  maximum  qu'il  est  possible  de  produire  avec  un 
ombustible  donné  :  l'exemple  suivant  nous  permettra  de  déter- 
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miner  cette  température  pour  tous  les  combustibles  ;  il  est  facile  d( 
connaitre  la  quantité  d'air  nécessaire  pour  que  cet  air  et  le  corn 
bustible  employé  se  transforment  réciproquement  et  complète- 
ment en  eau ,  acide  carbonique  et  azote,  en  partant  de  cette  bas( 
que  I  kilogramme  de  carbone  exige  ii^^Sg  d'air  contenant  2^,66( 
d'oxygène  pour  se  changer  en  acide  carbonique ,  et  que  i  Idla 
gramme  d'hydrogène  en  prend  trois  fois  plus  ou  34'',77  (conte- 
nant 8  kilogrammes  d'oxygène)  pour  former  de  l'eau;  on  com- 
mence par  tenir  compte  de  l'oxygène  contenu  dans  le  combustible 
en  diminuant  i  d'hydrogène  pour  8  d'oxygène.  On  aura  ainsi. 
pour  1  kilogramme  de  combustible  le  poids  de  chacun  des  pro- 
duits gazeux  de  la  combustion  ;  or  la  chaleur  produite  par  celle-ci 
doit  se  répartir  entre  tous  les  gaz  de  manière  à  les  porter  tous  ê 
une  même  température  qu'on  peut  calculer,  puisqu'on  connaît  la 
chaleur  spécifique  de  chacun  des  gaz  ou  la  quantité  de  chaleur  que 
prend  i  kilogramme  de  chacun  d'eux  pour  s'échauffer  de  i  degré. 
Le  nombre  ainsi  obtenu ,  qui  représente  la  température  de  com' 
bustion ,  varie  comme  on  peut  s'y  attendre ,  d'un  combustible  à 
l'autre.  On  ne  doit  toutefois  considérer  ce  nombre  que  comme 
une  approximation,  car  on  ne  sait  pas  si  la  chaleur  spécifique 
des  gaz  ne  varie  pas  avec  la  température. 

Comme  exemple  de  calcul ,  cherchons  la  chaleur  de  combustion 
d'un  charbon  qui  contiendrait  : 

Hydrogène 2,83 

Carbone 87 ,  68 

Oxygène 6,43 

Cendres 3 ,  06 

100,00 

I*.  Déterminons  d'abord  le  pouvoir  calorifique.  Retranchons  de 
a,  83  d'hydrogène  celui  qui  correspond  à  l'oxygène,  que  donne  la 
proportion 

8:1::  6,43  :^  =  ^=o,8o. 

o 

Il  reste  2,o3  d'hydrogène,  qui  équivalent  à  2,o3  x  3  =  6,i< 
de  carbone.  Le  combustible  équivaut  donc  à  93,78  de  carbon( 
pur,  et  son  pouvoir  calorifique  calculé  sera  de  6,775. 

2°.  Cherchons  la  température  de  combustion. 
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Un  kilogramme  de  carbone  prendra  pour   o'',  8768  de  car- 
bone      10'',  10  d'air, 

et  formera  S*",!!!!  d'acide  carbonique. 

Les  o'',o2o3' d'hydrogène  prendront. . .       o'^ji  d'air, 

io\8i  ou8'"%3i  d'air, 

et  formeront  o'',i827  d'eau,  auxquels  il  faut  ajouter  les  0*^,07^^3 
d'eau  formée  par  l'oxygène  du  charbon,  en  tout  0*^,255  d'eau. 
Les  produits  de  cette  combustion  seront  donc  : 

Acide  carbonique 3,aiio 

Eau o,^55o 

Azote 8 ,  ^240 

Cendres ". o,o3o6 

La  chaleur  spécifique  de  l'acide  carbonique  étant  à  o'',22i,  la 
quantité  de  chaleur  nécessaire  pour  élever  3'',  221  de  i  degré  sera 

3,221  X0,22I  =  0,712 0)71^ 

La  chaleur  spécifique  de  la  vapeur  d'eau  est  0,847;  ïe 

produit  par  o,255  =  0,216 o,2iG 

Le  coefficient  de  l'azote  est  o ,  273  ;  le  produit  par  8 ,  324 .    2 ,  272 

3,200 

La  chaleur  spécifique  des  cendres  peut  être  évaluée  approxima- 
tivement à  0,20;  le  produit  par  o,o3  sera  0,006,  qui  peut  être 
îiégligé  dans  ce  cas. 

En  ajoutant  les  trois  nombres  qui  précèdent,  on  a  3"', 20,  qui 

l'eprésentent  la  quantité  de  chaleur  nécessaire  pour  que  tous  les 

produits  de  la  combustion  de  i  kilogramme  de  charbon  s'échauffent 

dei  degré.  Or,  comme  la  chaleur  totale  produite  est  de  6,775,^ 

6  776 
température  de  combustion  sera     '^      ~  ^jH?  degrés.  [Diction- 

mire  des  Arts  et  Manufactures,  t.  Y%  f°  82.) 

La  chaleur  développée  par  la  combustion  s'utilise  de  deux  ma- 
nières différentes  :  l'une  est  rayonnée  par  le  combustible  embrasé; 
î'autre  est  entraînée  par  les  produits  de  la  combustion.  Nous  ver- 
ïï)ns  qu'on  cherche  dans  les  fours  à  poterie  à  tirer  parti  de  toute 
ia  chaleur  rayonnée,  mais  qu'en  raison  môme  de  la  haute  tempé- 
rature qu'il  faut  atteindre ,  on  est  obligé ,  tout  au  moins  dans  la 
pratique  actuelle,  d'abandonner  les  produits  de  la  combustion  ii 

if). 
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des  températures  très-élevées  qui  font  perdre  une  quantité  très- 
considérable  de  la  chaleur  produite. 


COMBCSTIOn  DASS  LES  rOVBS. 

La  combustion  s'effectue  sous  Tinfluence  de  Toxygène. 
L'oxygène  nécessaire  à  cette  transformation  du  combustible  eft 
gaz  échauffés  est  toujours  pris  dans  l'air,  qui  renferme  ai  parties 
d'oxygène  pour  79  d'azote  ;  à  ces  éléments  s'ajoutent  des  quantités 
d'acide  carbonique  et  d'eau ,  variables  avec  la  température  et  les 
circonstances  atmosphériques.  L'air  traversant  le  combustible  in- 
candescent forme  de  l'acide  carbonique  et  de  l'eau  ;  l'azote  reste 
en  mélange  avec  ces  deux  produits.  Pour  activer  la  combustion, 
l'air  doit  traverser  continuellement  le  combustible;  on  satisfait  au 
renouvellement  de  Toxygène  ou  par  des  machines  soufiQantes  ou 
par  le  simple  tirage  des  cheminée.  La  première  méthode  ne  s'ap- 
plique que  lorsque  l'air  doit  traverser  une  couche  épaisse  de 
combustibles.  Dans  les  arts  céramiques,  on  fait  usage  de  la  seconde 
méthode  :  on  peut  déterminer  par  le  calcul  la  vitesse  d'écoule- 
ment et  l'influence  des  divers  éléments  de  ce  problème  sur  le 
tirage  des  fours.  [Traité  de  la  Chaleur;  par  M.  Péclet.) 

Fig.  J8*.  Supposons  que  AB  [Jig.  284  )  soit  une  colonne 

■~|ï  d'air  qui  s'échauffe  en  B  et  qui  sorte  par  l'ouver- 
ture A.  La  colonne  AB  est  beaucoup  plus  chaude, 
et,  par  conséquent,  beaucoup  plus  légère  que  la 
colonne  CD  de  même  hauteur,  qu'on  suppose  à  la 
température  ordinaire  :  il  s'établit  un  courant  de  B 
vers  A.  Si-nous  ramenons  la  colonne  CD  à  la  même 
température  que  la  colonne  AB,  elle  prendra  une 
hauteur  CE;  le  mouvement  de  la  colonne  d'air* 
sera  déterminé  par  la  différence  des  deux  branches 
du  siphon  ABCDE  ou  DE  =  ^.  La  vitesse  d'écou- 
lement peut  être  donnée  en  fonction  de  la  hauteur 
de  la  cheminée ,  de  la  température  de  la  cheminée  et  de  la  tempé- 
rature ambiante.  Soient  H  la  longueur  CD  =  AB  la  hauteur  verticale 
de  la  cheminée,  a  =  o,oo366  la  dilatation  de  l'air  pour  i  degré, 
la  température  ambiante ,  t' celle  de  l'air  qui  remplit  la  cheminée; 
hauteur  que  prendrait  une  colonne  d'air  remplissant  une  cheminée 


B 
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la  température  t  passant  à  la  température  t'  étant  H  -— - — -, 
\  hauteur  motrice  sera 

nais  at  est  nécessairement  très-faible  et  peut  être  négligé  ;  il  ne 
"este  plus  pour  la  hauteur  motrice  que  Ha(<'—  r),  ce  qui  donne 
X)ur  la  vitesse  théorique 


La  vitesse  réelle  est  beaucoup  moindre  ;  car  Tair  chaud  entrant 
dans  une  cheminée  par  la  partie  inférieure  perd  de  sa  chaleur,  en 
s'élevant,  par  Teffet  de  l'irradiation  et  du  contact  des  parois;  les 
frottements  de  Tair  à  travers  la  masse  du  combustible  et  sur  les 
parois  de  la  cheminée  diminuent  la  vitesse  d'écoulement  :  on  a 
démontré  que  la  résistance  est  proportionnelle  au  carré  de  la  vi- 
leese,  proportionnelle  encore  à  la  longueur  des  tuyaux,  mais  en 
raison  inverse  des  diamètres  ;  elle  varie  de  même  avec  la  nature 
des  tuyaux  :  plus  grande  dans  les  tuyaux  de  terre  cuite  que  dans 
la  tôle,  plus  grande  dans  celle-ci  que  dans  la  fonte.  Pour  des  che- 
ininées  de  i3  à  14  mèlres,  la  vitesse  réelle  de  sortie  n'est  que 
les 0,20  ou  0,25  de  la  vitesse. théorique. 

Nous  supposons  dans  tout  ce  qui  précède  que  l'air  ne  change  ni 
lie  nature  chimique,  ni  de  densité,  après  l'avoir  ramené  à  o  degré  ; 
i&ais  pratiquement  il  n'en  est  pas  ainsi  :  l'oxygène  se  change  en 
icide  carbonique  et  vapeur  d'eau.  Réellement  sous  le  même  vo- 
ume,  l'un  est  plus  lourd  que  l'air,  l'autre  plus  léger;  la  densité 
le  la  vapeur  d'eau  =0,621,  celle  de  l'acide  carbonique  =  i,52i, 
ït  celle  de  l'oxygène  =  1,1  o56.  Cette  circonstance  peut  avoir  une 
nfluence  sur  le  tirage  :  elle  s'opposerait  seule  à  ce  que  la  vitesse 
pratique  coïncidât  avec  la  vitesse  théorique;  mais  le  principal 
bstacle  à  l'écoulement  est  le  frottement  qu'éprouvent  les  produits 
e  la  combustion  dans  le  parcours  de  la  cheminée. 

La  résistance  due  au  frottement  du  courant  d'air  est  en  raison 
iverse  de  la  section  et  proportionnelle  à  son  périmètre  ;  on  doit 
hoisir  pour  section  inférieure  celle  dont  la  forme  présente  le 
laximum  de  surface  pour  un  périmètre  donné.  La  meilleurft  forme 
3t  donc  la  section  circulaire. 
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température  très-élevée,  il  faut  que  le  combustible  ait  en  outre  on 
pouvoir  calorifique  considérable ,  et  de  plus  une  chaleur  de  com- 
bustion très-élevée  ;  car  il  faut ,  pour  utiliser  le  combustible ,  que 
la  température  de  combustion  soit  de  beaucoup  supérieure  à  celle 
qu'il  est  nécessaire  de  produire  dans  Tintérieur  du  four.  La  tem- 
pérature de  cuisson  de  la  porcelaine  est  évaluée  à  près  de  i,6oQde* 
grés;  on  arrivera  d'autant  plus  aisément  à  cuire  cette  poterie,  que 
la  différence  entre  cette  température  et  celle  qui  est  produite  par 
la  combustion  du  courant  gazeux  sera  plus  considérable  :  on  com- 
prend qu'il  serait  impossible  avec  un  combustible  donné  d'obtenir 
l'effet  qu'on  en  attend ,  quelle  que  soit  la  quantité  qu'on  en  con- 
sume, si  la  température  de  combustion  est  inférieure  ou  seule- 
ment égale  à  celle  que  l'on  veut  atteindre. 

Dans  le  chauffage  des  fours  à  poterie ,  la  température  de  com- 
bustion doit  être  répartie  dans  un  espace  étendu ,  et  cette  circon- 
stance explique  la  préférence  qu'on  accorde  aux  combustibles  qui 
brûlent  avec  flamme  sur  ceux  qui  brûlent  sans  flamme  ;  le  mélange 
des  gaz  combustibles  produits  par  la  distillation  de  la  houille  ou 
du  bois  avec  l'air  en  excès  se  fait  dans  toute  la  capacité  du  four, 
et  le  maximum  de  température  peut  se  répandre  dans  toute  la 
capacité.  Un  combustible  qui  ne  produirait  que  peu  de  matières 
combustibles  volatiles  donnerait  son  maximum  de  température  à 
petite  distancé  du  lieu  d'incandescence  du  combustible  solide ,  et 
la  température  des  gaz  serait  sensiblement  abaissée,  lorsqu'ils  arri- 
veraient dans  l'intérieur  du  four. 

Du  reste,  on  pourrait  faire  brûler  avec  flamme  des  combustibles 
comme  le  coke  et  l'anthracite,  en  faisant  arriver  sur  le  charbon 
incandescent  une  petite  proportion  de  vapeur  d'eau.  Celle-ci  donne 
au  contact  du  charbon,  à  la  température  rouge,  de  l'acide  carbo- 
nique et  de  l'hydrogène  qui  ne  se  mélangent  complètement  à  l'air 
qu'assez  loin  du  foyer  et  qui  s'y  brûlent  en  prolongeant  la  flamme. 
Mais  cette  combustion ,  accompagnée  de  flamme  et  de  vapeur  d'eau, 
pourrait  avoir  quelques  inconvénients  pour  la  cuisson  des  poteries 
composées  dont  la  glaçure  pourrait  subir  quelques  avaries. 

La  production  de  la  fumée  est  variable  avec  la  température  du 
four  et  l'état  du  combustible  dans  le  foyer.  Dans  les  fours  dont  la 
température  est  élevée,  on  ne  remarque  généralement  de  fumée 
que  lors  du  chargement  de  la  grille.  Le  charbon  très-divisé  con- 
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toutes  choses  égales  d'ailleurs ,  d'amener  une  atmosphère 
oxydante. 
L'élai^ssement  de  la  cheminée  produit  une  atmosphère  plus 
mte  ;  la  production  des  gaz  combustibles  est  proportionnelle 
surface  des  alandiers  ou  des  grilles,  et  par  conséquent  au 
des  dimensions;  l'appel  de  l'air  est  seulement  augmenté 
)rtionnellement ,  puisque  la  vitesse  est  réduite  dans  le  rapport 
liBrse. 

EMPLOI  DES  COMBUSTIBLES  SOLIDES. 

Les  appareils  dans  lesquels  on  utilise  les  combustibles  pour  ap- 
tpier  à  la  cuisson  des  poteries  leur  chaleur  de  combustion  sont 
deux  classes  : 

La  première  comprend  tous  ceux  dans  lesquels  le  combustible 
i  en  contact  avec  la  matière  à  cuire.  On  peut  employer  pour  cet 
et  ou  des  combustibles  carbonisés  ou  des  combustibles  donnant 
U  de  flamme.  On  trouve  un  exemple  de  ce  mode  de  cuisson 
tis  la  cuisson  des  briques;  cette  méthode  est  d'un  usage  peu 
Héral;  on  ne  peut  l'appliquer  qu'à  la  confection  d'objets  com- 
ttns  et  grossiers  qui  n'ont  rien  à  redouter  du  contact  avec  le 
vnbustible  et  les  cendres  que  laisse  la  combustion  complète. 
La  seconde  méthode  comprend  tous  les  appareils  où  la  matière 
cuire  n'est  pas  en  contact  direct  avec  le  combustible.  On  doit 
•blir  pour  la  théorie  des  fours  à  poterie  des  dififérences  entre 
s  fours  à  basse  température  et  ceux  à  température  élevée  ;  on 
lit  encore  distinguer  les  fours  qui  cuisent  à  flamme  renversée. 
JUS  ces  appareils  sont  généralement  appliqués  à  la  cuisson  des 
)teries ,  de  quelque  genre  qu'elles  soient.  Nous  admettrons  cepen- 
tnt ,  car  il  nous  sera  facile  de  le  démontrer  plus  tard ,  que  la 
imposition  de  la  poterie  n'est  pas  sans  être  modifiée  par  la  na- 
ire  du  milieu  dans  lequel  cette  poterie  est  cuite ,  et  les  actions 
iimiques  ne  sont  pas  également  énergiques  pendant  toute  la  durée 
)  la  cuisson  ;  il  faut  savoir  déterminer  à  volonté  la  production  de 
mée ,  d'atmosphère  neutre ,  d'atmosphère  oxydante ,  suivant  la 
iriété  des  poteries  que  l'on  entend  fabriquer. 
Les  dimensions  des  fours  à  poterie  sont  en  général  assez  consi- 
irables;  il  convient  de  choisir  des  combustibles  qui  btdVeviX.  ^n^ç, 
mme,  et  si  la  poterie  qu'on  fabrique  exige  pour  î^a  ev\\a?<ow  \\w^ 
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tempériiluro  très-élevée,  il  faut  que  le  combustible  ait  en  outrai 
pouvoir  oalorifKiuo  considérable ,  et  de  plus  une  chaleur  de 
bustion  trèâ-élcvéc;  car  il  faut,  pour  utiliser  le  combustible, 
la  température  do  combustion  soit  de  beaucoup  supérieure  à 
qu'il  est  nécessaire  de  produire  dans  Tintérieur  du  four.  La 
|)érature  de  cuisson  de  la  ()orcelaine  est  évaluée  à  près  de  i,6oo( 
^rés;  on  arrivera  d'autant  plus  aisément  à  cuire  cette  poterie, ( 
la  différence  entre  cette  température  et  celle  qui  est  produite 
la  combustion  du  courant  gazeux  sera  plus  considérable:  on 
prend  (ju'il  serait  impossible  avec  un  combustible  donné  d'c 
Teffet  qu'on  en  attend ,  quelle  que  soit  la  quantité  qu'on  en 
sume ,  si  la  température  de  combustion  est  inférieure  ou 
ment  éj:;ale  à  colle  (juo  Ton  veut  atteindre. 

Dans  le  chauffage  dos  fours  à  poterie ,  la  température  de  oon-] 
bustion  doit  être  répartie  dans  un  espace  étendu,  et  cette  cirro 
stance  explique  la  préférence  qu'on  accorde  aux  combustibles  < 
brûlent  avec  flamme  sur  ceux  qui  brûlent  sans  flamme  ;  le  m^ 
dos  gaz  combustibles  produits  par  la  distillation  de  la  houille 
du  bois  avec  1  air  en  excès  se  fait  dans  toute  la  capacité  du  fotfi,! 
et  le  maximum  de  température  peut  se  répandre  dans  toute  11 
capacité.  Un  combustible  qui  ne  produirait  que  peu  de  matièrtt 
combustibles  volatiles  donnerait  son  maximum  de  température! 
petite  distance  du  Hou  d'incandescence  du  combustible  solide,^ 
la  température  dos  gaz  serait  sensiblement  abaissée,  lorsqu'ils  arri- 
veraient dans  rintérieur  du  four. 

Du  reste,  on  pourrait  faire  brûler  avec  flamme  des  combustibles 
comme  le  coke  et  l'anthracite,  en  faisant  arriver  sur  le  charbon 
incandescent  une  petite  proportion  do  vapeur  d'eau.  Celle-ci  donne 
au  contact  du  charbon ,  à  la  température  rouge ,  de  l'acide  carbo- 
nique et  de  l'hydrogène  qui  ne  se  mélangent  complètement  à  l'air 
qu'assez  loin  du  foyer  et  qui  s'y  brûlent  en  prolongeant  la  flamme. 
Mais  cette  combustion ,  accompagnée  de  flamme  et  de  vapeur  d'eau, 
pourrait  avoir  quelques  inconvénients  pour  la  cuisson  des  poteries 
composées  dont  la  glaçuro  pourrait  subir  quelques  avaries. 

La  production  de  la  fumée  est  variable  avec  la  température  du 

four  et  l'état  du  combustible  dans  le  foyer.  Dans  les  fours  dont  la 

température  est  élevée,  on  ne  remarque  généralement  de  fumée 

que  Jors  du  charf^em*^^*  '^^  la  gr\\\e.  \jà  çXvatV^ow  Vc^^tôanx^  wjk^- 
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ant  la  fumée  se  dissout  dans  Tair  en  excès  et  dans  Tacide 
onique,  qui  se  transforme  en  oxyde  de  carbone;  au  moment  du 
'gement,  le  refroidissement  du  gaz,  par  le  fait  de  la  distilla- 
,  abaisse  au-dessous  de  la  température  nécessaire  à  leur  com- 
ion  complète  les  produits  de  la  distillation  incomplètement 
iés. 

a  fumée  entraîne  donc  une  perte  notable  dans  le  rendement 
ailories  que  pourrait  produire  le  combustible;  elle  a  de  plus 
inconvénient  très-grave  pour  la  réussite  de  certaines  fabrica- 
is  qui  doivent  cuire  dans  une  atmosphère  oxydante  ou  neutre. 
«ut  être  utile  de  la  brûler  aussi  complètement  que  possible  ; 
opère  alors  la  combustion  d'une  manière  plus  satisfaisante  en 
versant  la  flamme  :  ce  mode  est  dit  à  flamme  renversée.  On 
fait  un  usage  général  pour  la  cuisson  des  faïences  et  des  por- 
lines  lorsqu'on  cuit  au  bois.  On  peut  encore  la  brûler  d'une 
oière  plus  complète  lorsqu'on  a  le  soin  de  laisser  entre  les  parois 
four  ei  le  bois  dont  les  alandiers  sont  chargés  un  espace  libre 
lequel  l'air  en  excès  pénètre  en  nappe  qui  rencontre  les  pre- 
irs  produits  de  la  distillation. 

lans  la  combustion  à  flamme  renversée,  le  combustible,  qui  est 
et  débité  sous  forme  de  petites  bûchettes ,  se  trouve  maintenu 
ses  deux  extrémités  sur  deux  petites  portées  réservées  sur  la 
che  du  foyer  ;  l'air  s'introduit  de  haut  en  bas ,  et ,  avant  d'ar- 
)r  dans  l'espace  qui  contient  les  pièces  à  cuire ,  il  traverse  d'a- 
d  le  bois  qu'on  vient  de  charger,  puis  le  charbon  qui  se  trouve 
dessous.  Les  produits  de  la  distillation  du  bois  sont  donc  obli- 
de  traverser,  en  même  temps  que  l'air  non  brûlé ,  du  charbon 
mdescent. 

hi  comprend  aisément  que  la  théorie  de  la  combustion ,  telle 
I  nous  venons  de  l'indiquer,  n'explique  pas  tous  les  phénomènes 
se  passent  dans  les  fours  ;  dans  ces  appareils ,  on  obtient  gé- 
alement  une  combustion  assez  complète  :  la  combustion  donne 
endant  un  mélange  de  vapeur  d'eau,  d'acide  carbonique,  d'oxyde 
carbone  et  de  gaz  azote.  L'oxyde  de  carbone  peut  provenir  du 
bone  de  la  fumée  dissous  par  l'acide  carbonique  produit  pen- 
it  la  combustion  sur  le  foyer.  Mais  il  peut  provenir  aussi  de  la 
ttsformation  du  même  acide  par  le  carbone  incandesceiil  \oî?»a^^ 
oaz  ont  à  traverser  une  certaine  épaisseur  de  bra\se.  L'feVvjÀ^ 
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de  ce  qui  se  passe  dans  ces  circonstances  permet  d'esEpliquer 
ques  faits  de  la  pratique  des  fours.  Aei 

Lorsque  Tair  traverse  une  épaisseur  un  peu  considérable  de 
bon ,  Toxygèiie  de  Tair  en  s*introduisant  dans  le  foumeeo 
d'abord  de  l'acide  carbonique  qui ,  traversant  une  seconde 
de  combustible  incandescent,  se  transforme  en  oxyde  de 
Ce  fait,  obser\'é  dans  la  marche  des  hauts  fourneaux,  a 
théorie  de  ce  qui  se  passe  dans  ces  appareils.  Cette 
lacide  carbonique  sur  le  charbon  est  accompagnée  d'un 
ment  de  température  ;  on  peut  le  démontrer  par  le  calcul. 

D'après  Dulong,  i  litre  de  vapeur  de  carbone  pesant  i**, 
donne  en  se  tranformant  en  2  litres  d'acide  carbonique  7,858 
ries  ;  ces  1  litres  d'acide  carbonique  prendront  i  litre  de 
do  carbone  ou  l'^o77  pour  4  litres  d'oxyde  de  carbone,  qui 
vclopperont,  par  leur  combustion  complète,  ia,52o  unités 
chaleur. 

Ainsi  donc  7,858  +  12)^^0  =  20,378  calories  produites  pv 
combustion  complète  de  2  litres  (2*^1 54)  de  vapeur  de  carbone, 
ces  2  litres  de  vapeur  de  carbone,  en  se  transformant 
ment  en  acide  carbonique ,  n'auraient  produit  que  2  x  7,858 
i  5,7 1 G  calories.  On  en  conclut  nécessairement  que  la  dilTérence  4»' 
représente  la  quantité  de  chaleur  rendue  latente  par  la  tra 
mation  de  1  litres  d'acide  carbonique  en  4  litres  d'oxyde  de 
bone. 

Il  résulte  de  ce  calcul  que  le  cembustible  solide  en  couche  épaifl^ 
donne  lieu  d  abord  à  de  l'acide  carbonique  avec  température  tièti 
élevée ,  puis  à  de  l'oxyde  de  carbone  avec  abaissement  de  tempi* 
rature.  On  voit  de  quelle  importance  il  est  dans  tous  les  fours  cpà 
doivent  cuire  des  poteries  réfractaires  de  ne  pas  charger  les  grilla 
d'une  épaisseur  trop  grande,  puisqu'il  en  résulte  un  abaisseœnt. 
de  température  du  courant,  à  cause  de  la  formation  de  l'oxyde  de 
carbone. 

Les  actions  de  cette  nature  sont  surtout  intenses  lorsque  les 
foyers  sont  alimentés  avec  du  bois.  Le  charbon  de  bois  incandes- 
cent qui  reste  sur  la  grille  transforme  l'acide  carbonique  en  oxyde 
de  carbone  beaucoup  plus  rapidement  que  ne  le  ferait  le  charbon 
jjrovenant  de  la  combustion  de  la  houille.  La  porosité  des  char- 
Jbons  de  bois  explique  ce  fait.  D'après ^l.^V\\&e\\ÇiT\\ç\\A^^>ass!feNs& 
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sn  des  pores  du  charbon  de  bois  est  d'environ  j^  de  milli- 
e.  En  comparant  le  poids  du  charbon  sec  au  poids  du  même 
bon  imbibé  d'eau  et  au  diamètre  des  pores,  M.  Mitscherlich  a 
lié  que  la  surface  totale  des  cellules,  dans  un  morceau  de  char- 
de  bois  qui  pesait  o«'',9565,  était  d'environ  8  mètres  carrés. 
me  les  gaz  peuvent  pénétrer  dans  les  pores  du  charbon ,  on 
que  sous  un  faible  volume ,  il  leur  offre  une  surface  très-con- 
mble,  et  que,  par  conséquent,  l'action  chimique  peut  s'effec- 
tout  entière  dans  un  espace  peu  étendu.  Le  coke  est  loin  do 
enter  une  porosité  comparable  à  celle  du  charbon  de  bois. 
li  les  résultats  obtenus  avec  les  deux  espèces  de  carbone  sont- 
sesentiellement  différents.  [Recueil  des  travaux  scientifiques 
If.  Ebelmen,  tome  II,  page  SgS.) 

EUPLOI  DES  COUBVSTIBLES  GAZEUX. 

I  réaction  qu'il  importe  d'empêcher  entre  le  carbone  à  l'état 
sandescence  et  l'acide  carbonique  peut  être  avantageusement 
loyée  pour  obtenir  des  températures  élevées,  même  avec  des 
bustibles  d'une  très-petite  valeur.  On  s'est  occupé  dans  ces 
ières  années  d'une  question  d'une  grande  importance  :  l'emploi 
combustibles  gazeux  pour  le  chauffage  des  appareils  pyrotech- 
68.  On  l'a  tenté  pour  la  cuisson  des  poteries. 
1  comprend  tout  de  suite  tous  les  avantages  qui  résulteront 
'emploi  dans  la  cuisson  de  la  porcelaine  d'un  combustible 
mt  sans  laisser  de  cendres;  on  doit  obtenir  une  cuisson  plus 
»,  des  altérations  moins  grandes  des  cazettes,  une  réduction 
t>le  dans  le  prix  de  Tencastage.  Comme  il  est  très-certain  qu'on 
A  parti  des  combustibles  de  mauvaise  qualité  pour  produire 
lûtes  températures,  nous  devons  indiquer  ici  les  conditions 
uelles  doivent  satisfaire  les  appareils  de  transformation  des 
>U8tibles  solides  en  combustibles  gazeux ,  et  donner  une  idée 
fours  au  moyen  desquels  on  peut  réaliser  la  combustion  de 
çaz.  Nous  extrayons  ces  indications  du  recueil  des  travaux 
rtants  d'Ebelmen  sur  la  théorie  des  hauts  fourneaux  en  les 
fiant  en  vue  de  l'industrie  particulière  dont  nous  nous  occu- 

• 

ANSF0B3MTJ0iV  DES  COMBUSTIBLES  EN  GAZ.  —  La  (WsVyW^VAWV  fe%\. 

yen  qui  s'offre  naturellement  à  l'esprit*,  on  Vemv^vV\v>  v^^"^ 


ris  tu 
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olileoir  itfi  ^  d'frlaira^  :  maè  mtte  métfaode  ne  donnen 
po  afim  abnDdBnl .  ni  du  romhiwtiblp  asBO.  écononùqDe. 
tiilitre  ck'  liiiuilh-  dr  Un»,  pesant  8r>  à  85  kilogrammes 
■if  uwtivr  rulH>  df  {m  a  la  distillation,  pesant  enviroo 
çnimmt»  :  on  |N'rd  une  certainp  quantité  de  combustible 
cluuftH^  dw-  ccimues:  en  ne  tenant  ]iBg  cximpte  du  coke, 
que  ritidtuiirir  réramique  n'emploie  pas  encore,  au  moii 
manière  cimrantF.  li'  pu  d'éRlairafe  retiendrait  à  des  pri 
rtiu]>  troj!  éliies. 

La  méthode  la  pluf  simple  pour  oblenii 
manière  pratique,  des  çu  combustibles 
iuns  l'emploi  d'nne  cMicbe  épaisse  de  com 
'i^ilide  contenu  soit  dans  un  four  à  cuve ,  s 
iiD  ftner  d'une  profondeur  considérable  {Ji 
I  (.)n  introduit  l'air  soit  par  une  tuyère,  soit 
1  ETillequi  rommunique  avec  une  chambrei 
I  porte,  dans  laquelle  anin  l'air  chassé 
ventilateur  i_fig.  »86). 
Danf  tout  appareil  construit  ainsi,  la 
'  descendaute  formée  par  le  combustible 
cliar^i'  |iar  la  j'arlie  supérieure  eît  traversée  par  la  colonm 
darile  lonaée  par  les  caz  Ire-^^rhauffés  venant  de  la  pari 
re.  Le  cf 


toucboa  supéneares 
l- air  lalrodmi  par  la  l""  "~  «a  çai  ta  gtt&eUiNena' 
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X'ande  épaisseur  de  charbon  ;  il  se  change  d'abord  en  un  mélange 
^*acide  carbonique  et  d'azote,  puis  en  un  mélange  d'azote  et 
L*oxyde  de  carbone;  ces  mélanges  contiennent  dans  la  première 
triode: 

Azote 79)^ 

Acide  carbonique 20, 8 

100,0 
Dans  la  seconde  : 


r- 


Azote 65,8 

Oxyde  de  carbone 34, a 


100,0 


Si  Fair  est  humide,  il  se  produit  en  outre  une  certaine  quantité 
ctffaydrogène  ;  ce  gaz,  en  s'élevant  dans  le  fourneau,  se  charge  de 
■koB  les  produits  de  la  distillation,  les  uns  liquides,  les  autres 
pieux  :  on  peut  les  conduire  au  loin  pour  le  brûler  dans  l'espace 
disposé  pour  cet  effet  :  la  distance  parcourue  permet  la  conden- 
ttticm  des  vapeurs  aqueuses.  Cette  méthode  transforfne  ainsi  des 
combustibles  fixes,  brûlant  sans  flamme,  en  gaz  qu'il  est  possible 
d'appliquer  à  la  cuisson  des  poteries. 

•■  GomosnoN  des  gaz.  —  Il  est  facile  de  brûler  ces  gaz  si  l'air 

I comburant  est  introduit  par  un  grand  nombre  d'orifices.  On  fait 

'  vriver  ordinairement  le  gaz  en  couche  mince  par  un  conduit  de- 

Mt  une  caisse  percée  d'un  grand  nombre  de  trous.  L'air  arrive 

tes  cette  caisse  de  la  machine  soufflante,  souvent  après  avoir  été 

chiuffé  dans  un  système  de  tuyaux  en  contact  avec  la  chaleur  per- 

;  <lQe,  comme  on  le  voit  dans  le  four  à  réverbère  dessiné  ci-contre  et 

'  construit  en  1841  dans  les  forges  d'Audincourt. 

La  fig»  287  représente  une  coupe  verticale  de  l'appareil  par  un 
plan  passant  par  l'axe. 
La  fig.  a88  donne  le  plan  à  la  hauteur  du  ventre  de  la  cuve. 
La  fig,  289  est  une  coupe  en  travers  par  un  plan  passant  par  la 
ligne  GH. 

Une  flamme  longue  et  bleuâtre  indique  un  excès  de  gaz  com- 
bustible par  rapport  à  l'air  ;  une  flamme  jaunâtre  et  courte  montre 
au  coAtraire  un  excès  d'air  :  la  vue  seule  de  ces  phénomènes  exté- 
rieurs permet  alors  d'apprécier  facilement,  soit  un  excès  d'air, 
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M>it  un  nets  de  ^z  combustible  dans  l'inlérieiir  do  i 
tni>nie  quand  il  n'y  anrail  que  o,oa  ou  o,o3  en  excès  de  l'a 
<lo  l'aulrp. 


I.ii  /!g.  290  rpprfernle  la  diaposilion  qu'il  faudrait  i    , 
p  par  les  ^a?.  un  Tour  i'i  poterie.  Les  gaz  combustibles  pi 


A  se  dégagent  par  iin  canal  coudé  pour  venir  se  brûler  en  B 

r  entrée  dans  le  laboroloire. 

Fii:.  (OD.  La  température  qu'on  peut  produire  par  la  toc 

bustion  des  gaz  est  suffisante  pour  donnw  1 
clîels  calorifiques  dont  on  a  besoin  dans  les  n 
céramiques;  on  peut  cuire  facilement  de  la  pe 
celaine  dure.  Un  seul  générateur  peut  aliineBl 
plusieurs  alandiers;  des  registres  établis  sur  1 
conduits  d'air  et  de  gaz  permettent  de  régla 
volonté  la  composHion  Ae  Va\:n\Q«çUtT«  du  foui 
Ca  mode  de  combastàof  ~  '      *«  toï  Xea  «fHâwMjftAw,  w& 


FifT.  MO. 
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F^ftwneiit  appliqués  à  la  cuisson  des  poteries  l'avantage  qu'on  peut 

employer  de  l'air  à  la  température  de  200 
à  3oo  degrés,  en  utilisant  pour  chauffer 
cet  air  la  chaleur  perdue  des  fours  ;  on 
peut  même  chauffer  aussi  les  2;az  com- 
bustibles avant  leur  entrée  dans  le  four, 
en  restituant  de  la  sorte  au  four  une 
forte  partie  de  la  chaleur  qui  se  dégage 
par  la  cheminée.  Dans  ces  circonstances, 
I  la  température  de  l'air  et  des  gaz  s'élève 
d'autant  plus  que  le  four  a  lui-même  une 
chaleur  plus  intense. 
Avantages  de  l'emploi   des  gaz.  —  Tous  les  combustibles 
rent  être  employés  dans  le  générateur  à  la  production  du 
ies  menus  charbons ,  les  braises  sont  transformés  à  l'usine 
Bourguignon  en  gaz  qui  servent  à  chauffer  un  four  à  révcr- 
*>ôre  disposé  près  du  générateur;  des  combustibles  terreux  même 
'pourraient  être  employés  dans  ces  conditions. 

Si  leur  transformation  en  gaz  s'effectue  dans  des  générateurs  à 
tuyères,  il  est  indispensable  d'ajouter  des  fondants  dont  la  nature 
^it  en  rapport  avec  celle  des  cendres  du  combustible  pour  les 
^^transformer  en  verre  et  les  faire  écouler  sous  forme  de  laitiers. 
Si  les  cendres  sont  argileuses,  on  ajoute  de  la  chaux  et  de 
l'oxyde  de  fer;  les  cendres  sont-elles  calcaires,  il  faut  mêler  au 
combastible  de  l'argile  et  quelque  peu  d'oxyde  de  fer. 

Lorsqu'on  se  sert  de  générateur  à  grille,  l'addition  du  fondant 
n'est  plus  nécessaire,  il  faut  seulement  que  le  générateur  soit 
assez  grand  pour  que  les  cendres  ne  l'obstruent  pas  pendant  la 
durée  d'une  opération.  Les  générateurs  à  tuyères  ont  d'ailleurs 
l'avantage  de  fonctionner  d'une  manière  continue  ;  on  arriverait , 
81  l'usage  s'en  répandait,  à  réserver  le  combustible  dans  de  véri- 
tables gazomètres ,  comme  on  le  fait  pour  les  gaz  destinés  à  l'é- 
clairage. Ce  mode  d'obtenir  les  températures  élevées  ou  non  dont 
les  diverses  industries  ont  besoin ,  aurait  l'avantage  de  permettre 
au  centre  des  villes  même  l'installation  des  appareils  à  feu  qui 
nuisent  surtout  à  cause  des  fumées  épaisses  dont  ils  chargent 
VBimospbère;  mais  la  généralisation  do  ces  n\éV\vodÇiS  Çi^\^<i  \v^^ 
/f/ffe  contre  Ips  hahitudea  qui  pout  durer  encore  \ot\9Xox\\v^« 


ig8  DIX-SEPTIÈME  LEÇON. 

Lor3i{u'on  emploie  des  combustibles  fixes  {charbon  de  tem, 
anthracite,  coke  i.  les  ^az  conservent  encore  nne  tempérston  à 
près  de  Son  degrés  après  avoir  passé  par  uiie  épaisseur  de  chaip 
de  i^.Bo  à  3  mèlns  :  on  comprend  l'avantage  qu'il  doit  y  snà 
à  briller  ces  fraz  le  plus  prés  possible  du  générateur,  aiin  doit 
Hier  celle  chaleur  sensible.  Pour  des  combustibles  à  lonpfl 
Qammes  i  bois,  (ourbcsi,  en  sortant  du  four  la  température  i 
ne  s'élève  guère  au  delà  de  loo  degrés:  ils  contienn«it  une 
quantité  de  produits  liquides  eondensables ;  pour  le  bois,  ccsK 
quidcs  contiennent  une  grande  quantité  d'eau  qui  diminn  ' 
température  de  combustion.  On  a  tout  intérêt  i  condenser  le  { 
dans  de  grands  réservoirs  qui  reçoivent  les  vapeurs  liquffi 
(acide  acétique,  goudron),  utilisables  d'ailleurs;  onréchaulèifr 
suite  les  gaz  avant  de  les  brûler  par  de  l'air  chaud.  On  se  uitt 
cet  effet  de  la  chaleur  perdue  des  fours  de  cuisson. 

La  composiUon  do  quelques  gaz  obtenus  dans  les  généraUmi 
tuyères  rend  compte  des  effets  qu'on  peut  en  obtenir. 


Acide  carbonique o,45 

Oxyde  do  carbone 33,63 

Hydrogène ï  ,  55 

Azote 63,37 


7,»3 
3j,4o 

7,3> 

50,11 

5,9» 
64,13 

Lorsqu'on  fait  la  transformation  dans  un  fourneau  ^e  i~,  60,  aitt* 
ogue  à  celui  quo  nous  avons  représenté  (^.  285)  ^lechai^eanl 
Fir  Ml.  avec  du  bois,  le  distilla^on  de  ce  com- 

bustible s'efTectue  au  moyen  de  la  cha- 
leur sensible  conservée  par  le  méisngB 
d'oxyde  de  carbone  et  d'azote  prorenant 
de  la  partie  inférieure  de  l'appareil;  1« 
gaz  renferme  à  sa  sortie  de  la  cuw 
toutes  les  vapeurs  que  donne  le  bois  i  11 
distillation.  Pour  éviter  la  formation  d> 
ces  vapeurs,  on  peut  employer  le  gàié- 
rateur  à  (laminQ  v^nieraéie  dÀs^^asé  ci- 
coatre  (^.  agi). 
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>ois  donne  alors  des  gaz  qui  ont  pour  composition  : 

Acide  carbonique i3,ao 

Oxyde  de  carbone 18,98 

Hydrogène 17, 85 

A20te 49»97 


100,00 


nme  provenant  de  la  combustion  de  ces  gaz  est  jaunâtre  et 
umée.  On  voit  que  le  bois  et  la  tourbe  donnent  des  gaz 
)  température  de  combustion  sera  très-élévée,  si  Ton  a  soin 
idenser  les  produits  liquides  et  de  réchauffer  les  gaz  avant 
brûler  dans  les  fours. 

indications  qui  précèdent  ont  permis  à  M.  Ebelmen  de  con- 
ique la  transformation  des  combustibles  en  gaz  permettra 
ser,  pour  produire  de  hautes  températures,  des  combustibles 
1  de  valeur  ou  brûlant  sans  flammes  :  il  faut  à  la  vérité  une 
(notrice  pour  chasser  Tair  dans  le  générateur  et  pour  brûler 
i.  Mais  rien  à  la  rigueur  ne  s'opposerait  à  ce  qu'on  employât 
emmagasiner  la  quantité  de  gaz  nécessaire  à  la  cuisson  d'une 
)e  la  chaleur  perdue  pendant  la  fournée  précédente,  en  l'ap- 
nt  à  réchauffement  de  générateurs  qu'on  placerait  au-dessus 
ir  pour  employer  la  chaleur  entraînée  par  le  tirage. 

FOURS. 

is  avons  dit  que  les  formes  des  fours  étaient  variables  avec 
ure  du  combustible  employé,  avec  la  température  qu'ils 
it  produire;  nous  ajouterons  encore  que  ces  formes  ont  varié 
me  avec  l'époque  à  laquelle  les  fours  ont  été  construits.  Con- 
s  dans  leur  ensemble ,  leurs  dispositions  peuvent  être  gêné- 
es ;  nous  ferons  ressortir,  en  établissant  des  subdivisions,  les 
iges  et  les  inconvénients  attachés  à  chaque  forme.  Les  no- 
[pii  précèdent  nous  mettront  à  même  de  tirer  quelques  con- 
ttces  utiles  de  l'ensemble  de  la  structure  des  fours. 
s  les  fours  à  poteries  sont  formés ,  dans  l'état  actuel  de  la 
echnie  céramique  : 

D'une  capacité  contenant  la  marchandise  à  cuire,  à  laquelle 
une  Je  nom  de  laboratoire  ; 
De  foyers  spéciaux  destinés  à  recevoir  \e  C0TCvYiw^\À>ù\Çi\ 
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3'\  De  cheminées  dont  l'effet  est  de  produire  Tappel  d'ur 
(Vîisairp  à  la  combustion. 

L'ensemble  de  ces  dispositions  autorise  It  comparaison  que 
nous  sommts  résené  de  faire  entre  ces  apparais  et  les  chemii 
«-onsidêrêes  au  |)oint  de  vue  théorique.  Les  foyers  sont  géi 
nittnt  à  la  partie  inférieure  du  système,  la  cheminée  surmoi 
le  laboratoire  :  la  hauteur  totale  du  four  se  confondant  a?ee| 
hauteur  dont  on  tient  compte  dans  la  formule  qui  donne  la 
thvoriqut*. 

Si  nous  considérons  comme  essentielle  la  forme  de  section 
laboratoire  obtenu  par  un  plan  horizontal,  nous  voyons cettei 
\ariable  avec  les  fours  ;  tantôt  elle  est  carrée,  tantôt  elle  a  lai 
d  un  parallélogramme  allongé,  tantôt  enfin  elle  est  circulaire, 
distinguerons  tout  de  suite  les  fours  à  section  intérienremeiti 
gulaire,  qu'on  nomme  généralement  fours  carrés ,  etlesfoanl 
siHrtion  circulaire ,  qu'on  appelle  fours  romls. 

Les  fours  carrés  nous  présenteront  des  dispositions  pai 
libres  suivant  leur  usage  :  tantôt  Taxe  de  tirage  est  oblique, 
dans  les  fours  à  grès  communs,  les  anciens  fours  de  porcelii 
allemande  ;  tantôt  Taxe  de  tirage  est  vertical,  comme  dans  tou8 
fours  ronds. 

Nous  indiquerons  ici  quelques  exemples  de  chacun  de  ces  syi*! 
tomes  do  fours,  avant  d'indiquer  les  inconvénients  et  les  avantag*] 
i|uo  la  forme  entraîne  avec  elle. 

Les  différences  présentées  par  les  foyers  et  leur  nombre, 
(lui  résultent  de  la  forme  des  cheminées,  constituent  des  vàriéléô 
(fue  nous  étudierons  ensuite. 

FOL'R  C\RRÉ,  AXE    DE  TIRAGE  VERTICAL. 

Ces  fours  sont  ceux  dans  lesquels  on  cuit  généralement  les  po- 
teries grossières ,  les  faïences  communes.  La  capacité  A  {fig»  29* 
représente  le  laboratoire,  il  est  carré;  la  hauteur  est  séparée  pai 
un  i)lancher  C  qui  coupe  renfournement  et  forme  une  secondi 
capacité,  dans  laquelle  on  place  les  poteries  à  dégourdir.  La  porte  1 
permet  de  faire  renfournement  et  le  défoumement;  des  ouver 
tures  E ,  percées  dans  le  plancher ,  donnent  issue  aux  produit 
rJ(f  la  combustion  dégagés  dans  le  îoyer  ¥  o\  s'4ç\\^i^^aiit  car  l< 
CHmeniix  percés  snr  la  voi>»"  <^'  t>o\k  ?»e  t<>x\^t^  ^ww?»  \».  Owî^ 
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e  I  percée  à  claire-voie  ;  H  est  un  espace  dans  lequel  on  reçoit 


^  cendres  produites  pendant  la  combustiOD.  K  est  ce  que  lefl 
nommont  le  bassin  {Jïg  393);  on  le  ^oit  en  plan  :  C>st 


an  D1X~SEPT16HK  LEÇON. 

RM  tmnti  dna  laqMO»  OKpatla  ooKpositioii  qui  forme  Vémaaj 

cait  anc  du  bo«,dnsrei  bon,  1«  bï^Dces  et  poteries  grossicml 
kt  il  b'v  a  qu'on  foyer;  il  Mt  iaCériaBr  et  iatér^.  On  ^outedan^ 


n 


la  dupOBitîoB  qui  suit,  en  usagB  en  Aiiv*>rgiie,  pour  cuire  les  cuvim 
i  lessive  qu'on  y  bbrique  en  abondann' ,  dos  Tours  à  deux  Toyen, 
également  inKrieurs,  mais  ils  ne  foni  \\3s  saillie  sur  le  llanr  du 
four;  les  produils  de  la  combustion  de.:a^t«  en  C  {Jîg.  2()4)  !ï 
nt.tM.  chappent  Botij  tle^  arcadiins  11  I  /?.  igj) 

pour  ee  répaodredans  l'e^nce  B  qui  ow 
tient  les  (dijelsicuira;.  iln'yapasplu 
de  cheminée  proprement  dite  qoo  pwr 
le  four  précédent;  des  tessouB  D  pbeà 
sur  les.  dernières  poteriea  foment  la  toAM 
en  guise  de  réverbère.  Pour  égaliser  II 
I  haleuron  a  légèranent  arrondi  les  anglM 
intérieurs ,  ce  qui  donne  au  plan  la  foim 
elliptique  {^.  396).  Cet  apparenl ee np' 
J  proche  déji  du  four  rond;  il  préswb 
9  quelques-uns  des  avantages  de  cette  dis 
position. 

Le  four  de  H.  Tourasse  (_fig.  1^7  )  ne  diffère  des  fonrs  qui  pcé 
cèdent  que  par  la  forme  des  poteries  qu'il  doit  cuire;  il  est  chanf 
par  deux  foyeta  qui  sont  disposés  avec  des  grilles  K  ponr  net 
voir  le  cambustibie;  un  arrière-foyer  existe  comnie  dans  le  fin 
{J!g.  393)  et  remplit  la  même  fonction  ;  au  lieu  de  laisser  échaj 
per  les  produits  de  Ja  T(Hnbustion  put  on  con&i^e  ^  à^mi^ 
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bt  flamme  et  la  fumée  s*élancent  au  dehors  par  trois  ouvertures  F 
e(  G.  Les  planchers  sont  voûtés  comme  celui  qui  forme  le  toit  ; 

Fï»»7.  cette  disposition  générale  a 

fait  donner  à  ce  système  do 
four  la  dénomination  de /oe^T* 
en  demi-cj  lindre  couc/ié  q\ï  on 
a  vu  s'étendre  à  la  plupart 
des  fours  carrés.  Le  plan  in- 
cliné L  représente  une  sorte 
d'escalier  en  planches  qui 
permet  au  cuiseur  de  des- 
cendre dans  la  fosse  pour 
S  charger  le  foyer  K.  Les  pro- 
é  duits  de  la  combustion ,  ta- 
^  misés  sur  la  première  voûte 
par  les  ouvertures  C  et  D,  le 
8ontà  la  seconde  par  les  carneaux  0  et  P  ;  des  ouvertures,  percées 
sur  les  faces  antérieures  et  postérieures  des  fours,  donnent  toute 
bcilité  pour  décharger  et  remplir  le  laboratoire. 

FOUR   CABRÉ  >  AXE  DE  TIRAGE  OBLIQUE. 

L'usage  et  l'habitude  introduisent  souvent  dans  les  diverses  fabri- 
cations industrielles  des  pratiques  que  la  routine  suit  sans  s'expli- 
quer sur  les  avantages  qu'on  pourrait  obtenir  en  les  abandonnant  ; 
c'est  ainsi  que  la  cuisson  des  grès  cérames  s'exécute  dans  le  Beau- 
Toisis  avec  des  fours  couchés  (^.  298  )  à  foyer  latéral  inférieur 
placé  dans  la  direction  de  l'axe  de  tirage ,  à  l'opposé  de  la  che- 

FiK.  f98. 


minée  d'appel  de  l'air  froid.  Le  foyer  A  est  séparé  du  laboratoire 
par  une  cloison  B  à  claire-voie  formée  de  poteries  de  grès  cassés  ; 
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\ers  le  milieu  du  fuur  est  une  seconde  cloison  C  qu'on  nom 
fenêtre j  et  qui  a  |K)ur  objet  de  tamiser  la  chaleur  en  séparant! 
produits  do  la  combustion  ;  il  vl\  a  de  la  sorte  que  peu  de  dif 
rome  entre  la  température  do  la  première  capacité  dulaborato 
et  la  sei'onde  D  ;  il  n'existe  pas  de  cheminée  proprement  di 
les  produits  do  la  combustion  se  rendent  directement  dans  Tato 
s[)hère  ^mr  la  cloison  £  formée  comme  celle  qui  fait  rentrée  B 
four.  Lii  bouche  du  foyer  est  re[)résentée  en  F;  on  retire  leso 
dres  par  rou\ertureG,  placée  sous  la  bouche.  Quelque  imparfs 
que  soit  cette  disposition  de  four,  elle  est  généralement  employ 
et  c'est  d'elle  qu'on  s'est  inspiré,  même  en  lui  retirant  ce  qa'( 
a  d'avanta^^eux,  c'est-à-dire  l'inclinaison  de  la  sole^  dans  l'étab 
siMnent  des  fours  à  cuiro  les  grès  fins  dont  nous  ajoutons  id  i 
di^scription  détaillée  [fig,  299). 

Fi;  lt)9. 


A  représente  une  chambre  voûtée,  dans  laquelle  se  tien 
cuiscur.  B  est  le  laboratoire  et  G  une  banquette  qui  circule  t 
autour  du  four  et  sur  laquelle  on  place  les  baquets  contenan 
sel  nécessaire  à  l'opération  du  salage  :  le  sel  est  projeté  par 
ouvreaux  D  qui  régnent  sur  toute  la  longueur  du  four  à  hau 
(le  ceinture  d'homme  au-dessus  de  la  banquette.  Les  produits  d 
combustion  s'échappent  par  les  ouvertures  E  après  s'être  tara 
avant  leur  entrée  dans  le  four  par  des  carneaux  F  réservés  c 
la  sole.  G  représente  une  ouverture  par  laquelle  on  retire 
cendres  du  combustible  introduit  par  H,  et  qui  continuent  d 
brûler  en  I  à  Tétat  de  braise.  Il  est  bon  d'établir  à  l'extrémité 
four  une  cheminée  d'appel  qui  peut  être  fem^e  ^\«  x^w  ve^t 
dont  le  but  est  d^ég^lmv  '     '  ' 
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3ii  peut  obtenir  dans  ces  fours  des  températures  trèa-élevées  ; 
^oiployait  môroe  autrerois  un  système  semblable  en  Allemagne 
:«r  la  cuisson  des  porcelaines. 

Les  fours  de  Vienne 
étaient  autrefois  en  effet 
fies  fours  en  demi-cy- 
lindre coucliÉ  {J!g.  3oo). 
Dans  le  laboratoire  A  on 
plaçait  les  produits  à 
cuire;  Bétait  la  cheminée 
dont  la  hauteur  détermi- 
nait le  tirage  ;  la  porte  C 
permettait  de  faire  le  ser- 
vice du  four.  Le  chauf- 
ife  se  faisait  au  bois  dans  les  foyers  D;  les  produits  de  la  com- 
UBtion  du  bois  dans  trois  compartiments  pénétraient  dans  le  four 
•r  é%  ouvreaux  F,  Au-dessous  du  four  était  une  voûte  G  qui  s'op- 
«sait  aux  Infiltrations  de  l'humidité. 
On  voit  en  plan  {fig.  3oi)  la  disposition  générale  du  four  chargé 
«marchandises 

En  ra]!<on  de  la  haute 
température  qu'on  devait 
produire  dans  te  labora- 
toire les  parties  an- 
térieures étaient  trop 
échauffées  les  parties 
postérieures  éiaient  trop 
éloignées  des  foyers;  on 
liinait  vides  les  éluis  qui  devaient  recevoir  une  chaleur  trop  in- 
tense ou  qui  manquaient  de  feu 


Les  dispositions  que  nous  venons  de  présenter  sont  généralement 
èandonnées  maintenant,  même  pour  les  poteries  communes.  On 
iréfère  les  fours  à  section  circulaire. 

Les  foyers,  qui  reçoivent  le  nom  d'alamlicrs,  sont  en  nombre  plus 
lu  moins  considérable,  suivant  les  dimensions  dvi  îouî-,  \\%îfôa\. 
^rlis  uniformément  sur  ta  circonférence ,  el  ce\,\ft  iVvs^à'à&Ti  '*. 


Fif.  m. 
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fait  donner  à  c^te  sorte  do  four  le  nom  ébfimnà  idandh 
nomination  sous  laquelle  ils  sont  actaeUement  et  plus  cou 
ment  connus. 

Les  foyers  sont  alime 
bois  ou  à  la  houille.  Nov 
drons  comme  premier  c 
defourde  cette  espèce 
à  grès  cérame  d'Aii| 
{Jfg.  3oa).  A  est  le  labo 
qui  ne  reçoit  pas  dira 
la  flamme  produite  d 
alandiersN;  cette  flan 
^urée  dans  les  chemii 
traverse  la  voûte  en  s'éd 
par  une  ouverture  cent 
des  ouvreaux  J,  pour  se 
dans  un  cône  D  ^  oo 
cation  avec  Tatmosphèn 
ouvertures  H;  ce  côi 
porte  le  nom  d*enfer, 
miné  par  une  partie 
drique  £  qu'on  peut  f 
volonté  par  le  registi 
combustû)le  est  chai^ 
ouverture  K  située  au-^ 
la  porte  L.  Les  cendi 
reçues  dans  le  cendrie 
four  a  cinq  alandiers. 

L'ensemble  de  ces  dispositions  est  à  peu  près  général  ; 
de  variable  que  les  détails^  mais  ils  varient  en  quelque 
rinfini.  Lorsque  les  dimensions  du  laboratoire  sont  consid 
on  augmente  le  nombre  des  alandiers;  et  souvent  on  ; 
rintensité  de  la  Chaleur  centrale  (^.  3o3)  au  moyen  d' 
dier  spécial  dont  la  chaleur  se  rend  au  centre;  ces  fours 
ordinairement  à  cuire  la  faïence  fine.  Dans  le  laborato: 
rendent  les  produits  de  la  combustion ,  qui  s'épurent  dans 
m/nées  B,  passent  par  une  cheminée  eeuU^V^  C.  ^^x»  % 
dam  la  cb&niùée  £•  )Tdvna\rei&  ^x^V-  ^\i^\ 
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t  en  F  ;  il  c(»ninanique  au  centre  par  un  canal  G  et  dé- 
rif.  m.  bouche  en  I  :  les  alandiers  E  com- 

muniquent de  même  avec  l'inté- 
rieur du  four  par  un  conduit  H 
percé  de  trous,  qui  ne  pénètre  pas 
jusqu'au  centre  du  four.  On  voit 
[fig.  3o4  )  une  coupe  par  un  plan 
passant  su -dessus  des  chemi- 
nées B,  et  [Jig.  3o5)  une  seconde 
coupe  par  un  plan  parallèle  au 
premier,  mais  mené  perpendi- 
culairement à  l'axe  à  la  hauteur 
des  grilles. 

Le  premier  four  dans  lequel  on 
ait  cuit  à  Lille  de  la  porcelaine 
dure  à  la  bouille,  en  ijSS,  pré- 
sente l'ensemble  de  ceux  que  nous 
ions  de  décrire  ;  seulement 
'  {^.3o6,3o7,3o8)  les  foyers  ne 
3n  saillie,  et  les  grilles  sont  courbées,  faisant  une  espèce 
La  ^.  3o6  représente  une  vue  extérieure  du  four  \  la 


■^g ^ 


une  coupe  par  un  plan  vertical  passant  par  l'axe,  et  la 
une  coupe  par  un  plan  horizontal  passant  au  dessus  des 


V  fours  à  faïence ,  les  aJandiers ,  dOBl  \a  ton&ft  v^'^  ^^'^* 
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ir^s-variéo ,  sont  pxlérieurs,  et  les  grilles  sont  à  barreaux  iti 

[fif;.  309  et  3io).  Une  ouverture  H  traversant  les  parois  du  t 


l't  de  la  cheminée  inlénetirc  permet  de  voir  la  couleur  du  f 

d'introduire  les  pyroscopcs. 

Les  fg.  3ii  et  3ia  i 
sentent  un  four  à  cuire  U 
celaine  au  bois,  en  vue  {_fig 
et  coupe  {fg.  3ii).  Le 
0^.314)  indique  lesalai 
H,  au  nombre  de  quatre,  c 
par  une  section  au-dessus 
poite  du  laboratoire  A. 
potle  ea».  tvAxi  deux  alan 
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Iles  ;  le  combustible  se  place  sur  des  portées  parraitemeot  indi- 
ces sur  la  coupe  de  détail  [fig.  3i4). 


Les  fours  que  nous  venons  de  décrire  sont  à  cuissons  intermit 
lies,  c'est-à-dire  qu'il  faut,  avant  de  retirer  les  pièces  du  four, 
sser  la  température  descendre  jusqu'à  la  température  ambiante. 
Fir-  m.  Fii-  »"■ 


nr  „  _% 


rait  évidemmetit  intérêt  pour  économiser  \e  LO\\\\nia\AAib  ^ 
interrompra'  la  ft-u ;  iim^Hya  quolques  àïïîiPw\Vjfca,^caûw 


V'.x  *î^ 
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il*!»  i?nK"juaons  j  prendre  pour  porter  au  rouge  et  laisBer 

K'i:  ti  I.  Les  produits  céramiques,  qui 

vent  recevoir  lentement  Tactic 

du  calorique,  et  qui  ne  peuvent  a 

refroidir  rapidement.  On  n'a  pi 

jusqu'à  ce  jour  cuire  d'une  mi 

nière  continue  que  les  objets  d'à 

très-petite  dimension  ;  M.  Baptc 

rosises  cuit  ainsi  les  boutons  e 

pùte  feldspathique,  qu'il  fabriqa 

avec  une  grande  perfection.  U 

boutons  à  cuire  sont  placés  dai 

le  laboratoire  A  [fig.  3i5).  I 

cr^'V  B.  pia\ve  >i:r  une  \odte  qui  permet  de  sur\*eiller  la  combn 

::o<\  ifc  «:'if(i>v\?r  \'  mJk:heter«  est  alimentée  de  combustible  par 

vv*u  ;C  i\  l«s  ^^rvx^uits  vie  la  combustion,  après  s'être  élevés  i 

centre  du  laboratoire  sur  le  foi 
des  caisses  F  qui  contiennent  1 
boutons,  descendent  dans  les  i 
ter\  ailes  angulaires  que  cescaiss 
Liis^sent  entre  elles  pour  remoni 
dans  des  conduits  G,  qui  débc 
ohent  dans  un  cône  commun 
in;:>  *ùn>  ur.o  ohominiv  ^onêralo  E  qui  détermine  le  tirage. 

Tou>  los  fours,  surtout  ceux  qui  supportent  des  températui 
oîoxtvs.  sk^nl  sujets,  ^v^r  suito  dos  variations  considérables  ai 
quoîlos  ils  sont  soumis .  à  dos  dislocations  incessantes  auxquel 
^1  faut  romoviior:  on  los  maintient  à  Taide  d'armatures  et  de  cerc 
en  fer  dont  la  vue  dos  fours  do  Sèvn^  et  de  Lille  donne  une  ic 
bien  exacte.  On  voit  en  outre  i/îji:.  3i^G^  comment  on  peut,  au  moy 
dune  trapiK» ,  augmenter  ou  diminuer  le  tirage  de  la  cheminée. 
Dans  le  four  de  Stnres  ( /f«^.  Su)  les  alandiers  K  sont  en  sail 
sur  la  tour  du  four;  il  faut  une  armature  pour  résister  à  la  pou» 
des  alandiers  eux-mêmes. 

Nous  avons  dit  qu'une  cause  considérable  du  prix  élevé  des  j 
teries  était  la  grande  quantité  de  chaleur  perdue  dans  la  pratic 
des  cuissons;  au-dessus  du  laboratoire,  doivl  \^  Vfc\!a^T«i\ire 
irés-é/erée,  les  prodmts  de  la  combuslVoii  oiaeiieoT^wRfe  ^âoaî 
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F'^^nble  très-élevée,  qui  se  dégagerait  en  pure  perte  si  l'oa  n'avait 
FIf.  «I.  Fli.  >i«. 


pas  possibilité  d'en  utiliser  une  partie,  soit  pour  les  besoins  directs 
du  la  fabrication ,  comme  dans  les  manufactures  de  porcelaine ,  où 
l'on  met  è  dégourdir  les  pièces  façonnées  avant  leur  mise  en  cou- 
verte, soit  pour  rendre  fragmentables  les  matières  qu'il  faut 
imener  par  le  pliage  et  le  broyage  à  l'état  de  poudres  plus  ou 
moins  impalpables 

On  e  cherché ,  dans  la  disposition  des  fours ,  a  faire  à  la  chaleur 
perdue  la  part  la  moins  large,  en  se  SGr\'ant  du  mémo  Tour,  soit 
pour  cuire  des  poteries  à  températures  do  moins  en  moins  élevées, 
dans  des  compartiments  ou  laboratoires  superposés  avec  ou  sans 
addition  dehyers;  mit  pour  cuire  des  poteries  de  mfemfc  SotX»  aa 
nKyen  de  fyyera  superpoBés  qu'on  met  en  feu ,  \otsqae  \a  t\!i\s8ft\i 


I 
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du  labonloîre  inléritar  cet  COmpUteniPiit  lerminèe.  Le  prtni 
fotir  d«  ce  dernier  genre  qui  ait  fimclionné  rêgulièrpinent 
avoir  été  relui  de  M.  de  Ginori,  &  Dorcia  près  Florenc  i?  [ftg.  3i' 
A ,  B,  C,  D  sont  quatre  labontoîm  superposés  à  quatre  3)andl 
à  chaque  étage;  les  produits  de  la  combustion  s'élèvent  àim 
cheminée  E,  puis  dansTatmoephèra^rroriGce  F' G  H  I,J: 
les  foyers  superpoeée  correspondanb  à  diaque  ëUge  Le»  A? 
ri  3it  représentent  une  coupe  an  niveau  d  i  sol  et  p^r  > 
Fh.  in.  F     1  » 


diersdu  premier  laboratoire.  iMjlg.  Z^o  et  in  sont  dr^i^ 
(lar  défi  plans  pris  à  diverses  hauteurs  sur  les  alandier^i  di^  dit 
rontj»  étages.  La  Jfg.  3i9  donne  l'élévation  des  alandiei 
mior  et  du  second  laboratoire. 


Ce  système  a  réussi ,  mëroe  pour  la  cuisson  de  la  porcdaine. 

ffg.  333  représente,  sur  une  échelle  assez  grande  pour  qu'on  poii 

voir  les  détails  d'exécution ,  un  Ibur  à  deux  étages  dans  leqiid 

ci;it,  avec  succès  à  Sèvres ,  mftme  \a  çoTce\amft  duK.  À.  et  B  B 

/fvtf/pHx  laboraloirfXi. 
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3i4  DIX-SEPTIËHE  LEÇON. 

Que  les  lomt,  soient  simples  ou  composés,  c'est-à-dire  à  plusienn 
laboratoires  superposés  ayant  leura  foyers  distincts ,  on  les  ébbbt 
sous  de  grands  taai^ars,   isolés  à  la  façon  anglaise  sous  une 


IttMISII 

holte  G  {^g,  323]  ou  sous  un  comble  ordinairement  en  fer  qui) 
comme  en  France,  en  contient  plusieurs  [^g.  3î4), 


ATAsTACES  n  nrcoNTÉiHENTS  n 


1  sytrËMBs  DB  VODU- 


Quels  sont  maintenant  les  divers  avantages  reconnus  à  chacun 
des  trois  systèmes  que  nous  venons  de  décrire? 

Dans  les/ourjrarrej,  la  chaleur  est  généralement  répartie  d'une 
manière  inégale;  on  est  souvent  obligé,  pour  ne  pas  perdiede 
place  au  four,  de  mettre  dans  les  diverses  places  des  poteries  exi- 
geant pour  leur  cuisson  des  températures  inégales.  Les  parois  pré- 
sentant, comparativement  aux  fours  ronds,  une  plus  grande  masse 
àchauffer,  consomment  inutilement  une  grande  quantité  de  combus- 
~i>le;  et  cedéfaut  est  encore  augmenté  lorsqu'on  est  obligéd'établir 
voûtes  à  claire-voie  pour  égaliser  la  chaleur  dans  toute  la  ca- 
ilé  du  laboratoire.  La  conduite  du  feu  présente  des  difficultés; 
/  a  perte  considérable  de  calorique  dans  l'arrière-foyer  qui 
>  le  foyer  du  laboratoire  et  dans  lequel  s'épure  la  flamnw. 
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8  fours  ronds,  la  chaleur  se  répartit  plus  également;  la 


est  plus  rapide  et  moins  coûteuse   La  température  peut 
r  la  température  de  Tusion  du  fer 
)urs  de  deuxième  sorte ,  dont  laxe  de  tirage  est  oblique, 
,  fournir  les  températures  les  plus  élevées  dont  le  fabricant 
ries  puisse  avoir  besoin  ;  mais  l'inégale  répartition  de  la 

les  fera  disparaître.  Cet  inconvénient  est  tel,  que  les  par- 
érieures  ayant  trop  de  feu,  celles  qui  sont  les  plus  éloignées 
r  ne  sont  pas  cuites.  Les  fours  les  plus  avantageux  sont  les 
mis,  qui  n'ont  d'autre  iDConvénient  que  d'exiger  une  grande 
e  dans  la  conduite  du  feu  ;  il  n'est  pas  en  elTel  aussi  facile 
ourrait  le  croire  de  déterminer  dans  dix  foyers  qui  ont  une 
n  tirage  égal ,  c'est-à-dire  une  combustion  ré- 


ialise  une  économie  notable  de  combustible  au  moyen  des 
imposés.  Je  dois  dire  touterois  que  cet  avantage  n'eet  i^ 
oaidérable  que  la  Ibéorie  porlerait  à  l'admeVUe. 


lit 


hlN-liriTIEMË  LE«:o> 


*    - 


IH\-II11ÏTIÈME   LEÇOX. 

PTROTEOHMXB    OA&AMXQVl 


liiltuiiiioiiuMil.  -    l'iil'Uhtui;!*,  poUiricfl  simples  d 
iaiiioMii«.iliU^,  |»ii|i>rioA  KiinpIoH  et  composées  i 

riMiioiiot,       Cii/i'ttoH ,  rciivcnoirs.  —  Condailc àm 
il«"»  |>iiloi'io!i  f\)iuiiuiii('H,  (li*s  fntciici^s  communes, 
\lo<«  );rÔH  roruiuoM .  ih*H  |ion*o1aino!i  ;  influences  qai 
ili«H  r\Mii'i  h  |u>tt'rii*M,       Jiii;onuMit  du  fini.  — 


r.tlSSON   OKS  POTERIES 
k:>foiirnement. 

M<iiu(oiKuU  iiiio  luuis  roiUKÙssons  et  les  combustibles  et  lesfcanl 
{\o\\{  on  \\\\\  ou  peut  tiiire  usii^^e  dans  la  cuisson  des  poteries  simpltt] 
ou  iou\posèes,  oiTupons-nous  de  la  cuisson  proprement  dite.  N«sl 
;i\ous  \u  que  l'espuee  où  les  pi(Ves  étaient  cuites  se  nommait  le 
.',//'. T, 7. 'f/v,  et  (pie  la  forme  et  l(*s  dimensions  du  laboratoire poa- 
\auM\l  iMre  ditVorenles.  Les  divers  systèmes  au  moyen  desquels 
ou  rau{;t^  les  pièces  dans  le  laboratoire  varient  suivant  la  naluie 
do  lii  poterie  qu'il  s'aj;it  de  euiiv;  ils  sont  moins  compliqués  pour 
les  poteries  siuq>les  q\ie  pour  les  poteries  composées;  ils  sont 
aussi  plus  sitiq^les  pour  les  poteries  k  pâte  non  ramollissable  que 
pour  telles  tiont  la  |>i\le  subit ,  sous  l'influence  de  la  chaleur,  un 
l'iMuuuMU'eiuenl  de  fusion.  Les  dillicultés  les  plus  considérables  se 
prèseutent  dans  la  cuisson  des  poteries  composées  à  pâte  ramol- 
lissahle,  lors(pu^  la  cuisson  est  unique,  c'est-à-dire  lorsque  la  pâte 
iM  la  glaçuiv  doivent  cuire  à  la  nuMiie  température. 

Ou  donne  le  nom  iït'nfourncmtnt  aux  systèmes  adoptés  pour 

remplir  les  fours.  Enfourner^  c'est  placer  les  pièces  à  cuire  dans 

le  laboratoire  du  four  en  observant  toutes  les  conditions  pour  ob- 

frnir  h  moins  possible  do  rebuts  et  la  vk\s»  «v^vvdc  économie  dans 

/os  fmis  de  cuisson. 
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fugue  trois  aortes  cl  enfournement  ; 
kfournement  en  o/uirge; 
ifournticaent  en  échappniles  ou.  en  cbapelles; 
riburnement  en  cau'iies. 

n  place  les  pièces  les  unes  sur  les  autres 
ou  dans  les  autres,  sans  support, 
13  étuis,  dont  la  rabrirulion  s'a- 
jouterait inutilement  au  pris  des 
pièces,  et  dont  la  place  au  four 
serait  complètement  perdue  pour 
les  fabricants:  c'est  l'enfournement 
en  charge.  On  !e  pi-a tique  pour  les 
poteries  grossières  (^g.  3a5  ) ,  pour 
les  briques  [fig-  326),  pour  les 
terres  cuites,  etc.; 
r  la  nature  même  de  certaines  poteries  dont  la  pâte 
it  qui  s'affaisseraient  sous  le  poids  des  pièces 


Mil!!-  li<tH|iii-  la  iM -ri  ni  ion  di-  lii  [liéce  qu'on  vf-i  î 
>|ii  il  (nul  lu  iiiaitili-iiir  tliiiis  uni'  funiie  voulue,  c 
1  •■iii|ili<l«,  Il  .|u'il  laiil  iiiiHKi  B'(i[»|mHT  aux  défcrmaiii 
(  i>iii|iini^'n  l'i  |iAli'  n]iiiijl]i!<Ni}il<-,  un  a  recours  à  l'enf- 
. .' ..  ii,\.  I  vu  jiicn'K  à  ciiiri!  miM  t-iik-rmé^  dan^  dtsbi 
«Il  li<iii>riiilc[|u'imiiji|X!lijit<l'atMjr(l>^/Ji/vourffjif.(,e 
•  w.r  /(<•! ,  i-iiirifrii  (jii  j^Hzitlirs  [lar  fijrni|ilion  de  lai 
l'^i  iilinH  ifiiijili  do  (azette.s  rangées  en  piles  vertica 

IJiirl  i]iiii  wjit  le  mode  d'enfoumcmenl ,  il  doit  f 
l'iiiuliliiiHH  géa^\e»  qu'il  n'est  uas  io«\oatsta«\e  * 
II"' MHl  ifuHo  irniMiXsatx  -,  Atanx^av 
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[08  poBsible  entre  chaque  pièce  ou  chaque  échappade ,  ou 
t^é  de  cazettes,  l'espace  nécessaire  au  passage  de  la 


ie  cette  condition  assure  un  tirage  cunNcnablc  cAr  il  faut 
Due  cuisson  égale  que  la  flamme  circule  également  et  libre 
(autour  de  toutes  les  parties  à  cuire  Nous  avom.  dit  aussi 
lespace  entre  les  Qlcs  a^dlt  une  influence  «ur  la  nature  chi 
le  de  1  atmosphère  au  sein  de  laquelle  les  pièces  étaient  cuites. 

E.XCASTACB. 

I  donne  le  nom  à'encastage  à  l'opération  qui  consiste  à  placer 
ùècGS  dans  les  étuis  ou  cazettes  pour  les  proléger  iiendant  la 
<0D  contre  l'action  des  cendres ,  de  la  flamme  et  de  la  fumée. 
castagc  des  pièces  est  évidemment  variable,  comme  l'cnfour- 
ut,  avec  la  nature  de  la  pâte  à  cuire.  Nous  aurons  donc  à 
idérer  Yeacsstage  dam  son  rapport  avec  les  piècea  ■. 
j$b  pite  aoa  ramoUisaable  sans  glaçure  ; 


K-  ,•    -«^ 


lao  DIX-HUITIKMB  LEÇON. 

A  .  Kn  |uiip  ncn  ramuiUssaUe  avet*  ^fiaçure: 

•  '.  Hn  :>iiu*  :\imtMlis»ai>'.e  sans  daMTure: 

)  .  Kn  :  .it»'  ruinai Ussdbie  avec  ^iaçure. 

Ni  IN  ri'rmintv'i  r.s  iv  *\iw  iiuus  aurons  à  dire  sur  ce 
|iar!.int  li'*^  •-tiMiiai.Ti.o  luxt^ueiles  doiwnt  satisfaire  lésé 
/rfti"i .  Mii'iti-r'^.  :'f»nvorstiir? .  t*tr. 

I'.m:i>T\i;K    nRS    If)TF.HlES    SIMPLES    \    PATB   ?fO!f    B.UIOU 

—  Lorsque  les  poteries  a 
iiiarure  eti  que  leur  pâti 
ramoHit  pas  au  feu  nâei 
leur  cuisson,  on  peut  les  pli 
les  étuis  les  unes  sur  te 
Jig,  ilo  : ,  de  manière  qc 
>outiennent  mutuellement, 
ne  portant  pas  cet  entassen 
ipià  ce  ipi'il  y  ait  écraseï 
obsene  alors  les  précaut 
nous  avons  indi(|uées  plus 
ce  qui  est  d'autant  plus  fi» 
n'y  a  qu'à  remplacer  la  et 
forme  étui,  soit  par  un  ron 
monté  d'une  cerce,  soit  par 
à  fond  plein,  pour  transp* 
les  étuis  eux-mêmes  le  | 
pieros  qui  rontinuont  l'cnciistaire. 

(in  \oir  rl,iirr'mr«nt  sur  la  fif^.  33o  comment  se  fait  Vi 
dans  (les  étuis  qui  no  perdent  pas  de  place;  sur  le  cy 
l>/)is  A  on  place  lo  support  après  avoir  fait  desi^endre  Té 
passfî  ail  mr)yrn  do  l'ouverture  pratiquée  dans  le  fond.  Les 
sont  placées  les  unes  dans  les  autres:  pour  les  encastei 
de  relever  Télui.  Sans  cct;e  disposition,  il  faudrait  doi 
cazeites  un  diamètre  plus  considérable,  permettant d'intj 
main  ou  les  doigts  pour  le  placement  dos  objets  à  cuire. 

KNCASTACiK  DKS  POTERIKS  COMPOSKKS  A   PATE  NON  RAMOL 

Mais  lorscjuc  ces  poteries  sont  recouvertes  d'une  glaçi 

traiL^formo  en  verro  par  l'action  du  feu ,  on  ne  peut  les 

H}ipporU*r  ellcs-mômos  ;  il  faut  éviter  qu'elles  se  toucher 

roro  no  doivontrello»  toucher  a\\\  vian\çi&  o^viv  \^^  «ww 


^).' 
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its  les  mohis  nombreux.  Od  ee  sert  alora  de  Bnpports, 
sut  au  contact  «oit  des  arêtes  vives  [fig.  33i),  soit 
aigus  [fig.  33a).  On  appelle  pemettes,  coUfokets, 
q,  ces  supports  de  formes  variées. 


(.  —  Les  pemettes  sont  des  prismes  à  sections  variables, 

liant  des  arêtes  vives ,  il  y  en  a  de  triangulaires  B,  d'au- 
tres dont  la  section  forme  une  étoile  A,  etc. 
Souvent  les  faces  du  prisme,  au  lieu  d'être  planes, 

^=i    sontlégërement  coDCBves(/^.  333). 

On  voit  {fi§.  33i)  l'utilité  des  pemettes  dans 

^3      l'encastage  des  assiettes  A  ;  les  étuis  sont  percés 

— I  de  trous  B  par  lesquels  on  engage  les  pemettes 
dont  l'un  des  angles  porte  l'assiette. 

a.  —  Les  colifichets  sont  formés  par  l'ensemble  de  trois 

iunies  en  croix  [Jiç.  334  )■ 

Pattei-de-ooq.  —  Les  paltes-de-coq  sont  for- 
mées par  une  pointe  aiguë  C  {fig.  335),  sup- 
portée par  trois  autres  petites  pointes  qui  servent 
d'embase  et  ne  laissent  sur  les  pièces  que  des 

^        touches  à  peine  visibles. 

^^^      On  voit  [fig.  336)  comment  on  se  sert  des 
^^  coliBchels  pour  économiser  la  place  au  four; 

5  de  B  cuil  dans  C.  Un  seul  étui  D  contient  toutes  ce» 

mferme  en  outre  une  tasse  F  portant  sur  un  colifichet  E 
dans  le  fond  d'une  pièce  H  qui  en  supporte  une 
f,        autre  G. 

-Hii        On  voit  encore  \fg.  332)  comment  on  se  sert 

^^    de  pattes-de-coq  pour  cuire  une  série  d'assiettes 

\  PATE   RAHOLUSShWX.  —  ^ 
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est  évident  que  l'encastage  par  perneUeaiMaifflnitpKpi 
des  asûetlea  en  pite  rsniolliBBable;  ell«  ii'iffaTmff  limr  m  ti 
lea  points  autres  que  ceui  qui  sont  «0111011».  Ujnqa'ii  l'y** 
de  glacun?,  on  peut  encister  les  pàces  en  charge  l'in 
tre,  lorsqu'elles  ont  le  même  profil;  elles  se  n 
ni.9M. 


par  I  autre  si  I  on  ne  pousse  pas  trop  lom  cet  empilage ,  «t  ■ 
lorsque  la  forme  et  I  épaisseur  sont  telles,  qn'on  n'ait  pas  i  on 
d  affaissement  pour  les  jattes  les  tasses  cylindriques,  e(c.ï'l> 
peut  se  contenter  de  les  encaster  sans  supporte,  en  les  f0l 
porter  par  le  pied  sur  un  rondeau  parfaitement  dressé  (^g-  W 

Les  supports  qu'on  nomme  rcnversoirs  sont  nécessaires  pot 
maintenir  dans  leur  forme  lea  pièces  à  bords  étendus  qui  ne  poil 
raient  se  soutenir  d'eux-mêmes;  ils  agissent  comme  moulM'' 
s'opposent  à  la  déformation  [fg.  33o).  La  pile  d'assiettes  CrepO 
sur  un  renversoir  placé  dans  le  fond  de  l'étui. 

Les  renversoirs  peuvent,  suivant  la  forme  de  la  pièce,  sen 
plusieurs  fois;  ils  peuvent  être  faits  alors  en  terre  cuite  réfracta 
{fg.  338).  Généralement,  ils  ne  cuisent  qu'une  fois  ;  ils  sontalc 


en  pâte  crue  de  même  nature  que  \a  çWe  \  cvot«  K,fi%.  33ql;  t 
ils  doivent  prendre  I?  ùte  que  \e»  ç\fe«eft  «ci*»  4sie 
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■■AntMiir  dans  leur  forme  ;  on  les  appelle  ordioairement  supports  : 
lis  ne  présentât  pas  une  retraite  suffisante,  ils  agissent  par 
\tusement  lorsque  les  pièces  sont  renversées  sur  eux  ;  dans  la 
condition  de  forme  et  de  position ,  les  pièces  se  déforment 
■v  '  €^f€àiS€ment  lorsque  la  retraite  du  support  est  plus  considé- 
*l>le  que  celle  de  la  pâte. 

Non-seulement  ce  mode  d'encastage  entraine  à  des  frais  de  cuis- 

par  la  place  que  tiennent  au  four  les  supports  et  les  rcnver- 

mais  il  entraîne  encore  la  dépense  nécessaire  au  façonnage 

supports,  dépense  considérable,  lorsque  le  support  ne  peut 

.qu'une  seule  fois. 

[GASTAGE   DES   POTERIES  COMPOSÉES  A  PATE  RAMOLLISSABLE.  — 

les  poteries  à  pâte  ramollissable  sont  recouvertes  de  gla- 
I4  et  que  la  glaçure  et  la  pâte  cuisent  à  la  même  température, 
estiieaucoup  plus  difficile  et  beaucoup  plus  délicat  de  les  cuire 
^%H{(<^  tout  le  succès  désirable.  Il  est  d'abord  indispensable  que  la 
î^lfj^  repose  à  plat  sur  son  rondeau  parfaitement  dressé;  et  pour 
\  i^luela  bouche  de  la  pièce  reste  parfaitement  circulaire,  il  est  né- 
;  ^jlHiH^re  de  mettre  un  support  qui  touche  par  la  zone  circulaire  la 
(riBB  petite  possible  pour  s'opposer  aux  changements  de  longueur 
■^A*  deux  axes  perpendiculaires ,  changements  qui  transformeraient 
,     le  cercle  en  une  ellipse  de  môme  périmètre  {Jî^,  340).  On  évite 
i.^Qlsai  que  le  poids  de  l'anse  n'opère  cette  déformation  désagréable 
.|K)ur  l'œil.  L'ensemble  de  cette  disposition  [fi^,  341)  est  repré- 
senté par  l'encastage  d*une  tasse  A.  Le  support  B  s'adapte  sur 

Fii?  S40.  Flg.  341.  Fig.a42. 


l'ouverture  dont  on  a  retiré  la  glaçure.  Une  partie  G  plus  épaisse 
(/%,  342  )  augmente  la  résistance  à  la  déformation  par  le  poids  de 
l'anse  engagée  dans  une  ouverture  réservée  pour  son  passage. 

Ce  mode  de  support,  qui  permet  de  cuire  la  pièce  sur  son  pied, 
ne  peut  s'appliquer  qu'aux  ouvertures  de  petites  dimensions  ;  on 
préfère,  ]orsque  les  pièces  ont  un  diamètre  assex  ^t^ylv\  ^\^'à  ç>\\\<b 
i  iwicÂe^o/i,  c'est-à-dire  renversées  [fig.  34^^^^  sa3i^V^'^^^'»^^^* 


Fir.  M9. 


Flp.  3U. 
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n^niont  conique,  i)eut  être  cuit  et  servir  plusieurs  Rns;  li)n|a9i 

percé  d'une  ouverture  qoi 
passer  le  pied  de  la  pièce 
rieure ,  on  écoBomise  la 
four;  une  cavité  réservée 
l*étui  C  donne  passap 
Kfis*  344)-  En  général, 
ainsi  maintenues  dans  leur 
reçoivent  une  seconde 
le  pied  est  posé  sur  le 
lapidaire  pour  enlever  la 
d^gréabledespiécest 
ou  terrées. 
On  appeHe  engomma^ 
rage  Topération  au  moyen  de  laquelle  on  empoche  l'adhèrent 
pièces  soit  avec  leur  support,  soit  avec  le  rondeau  sur  leqnel{dl| 
lK)rtont  pendant  la  cuisson.  jud 

Ce  terrage  consiste  dsos'lli'' 
terposition  d'une  matière  infîuiiB 
entre  les  parties  en  contacL-'€l 
se  sert  de  sable  quartzeui  non 
broyé ,- d'esquilles  de  silex,  adà- 
tiennes  d'un  peu  d'argile  plastique 
ou  de  kaolin  pour  les  pièces  qv 
cuisent  à  boucheton ,  lorsque  le 
sable  ne  peut  tomber  des  pièG^ 
pour  y  former  desgrains.  On  rejefie 
le  sable  toutes  les  fois  qu'il,  peut 
séjourner  dans  la  cavité  dos  pièces;  il  éclate  souvent,  en  effet, 
sous  la  première  impression  de  la  chaleur  ;  il  est  alors  remplacé 
par  une  légère  couche  de  kaolin  qu'on  étend  sous  forme  de  bouillie 
claire  au  moyen  dun  pinceau.  •  s 

Pour  appliquer  rapidement  ce  terrage  sous  le  pied  des  pièws 

ou  sur  les  bouches  des  supports  circulaires  (fig.  345),  on  se  sert 

d'un  tambour  formé  par  une  peau  mouillée  recouverte  d'un  endijit 

assez  épais  d'argile  plastique.  On  pose  sur  ce  tambour,  en  appuyant 

ei  frottant  un  peu,  la  pièce  qu'on  \eul  çiwy^omvcv^v ,  et  qui  prend 

i//ors  assez  de  matière  s\v^'  'mv  ewXeNw  ^  'î.wv  \k!p\\;,  «^^ 
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mJa'frotte  sar  un  second  tambour  chargé  de  sable  ou  de  silex 
MtWévisé  grossièrement,  suffisamment  de  quartz  pour  ne  con- 
tracter aucune  adhé- 
rence avec  les  rondeaux 
sur  lesquels  elle  posera 
dans  le  four.  On  n'a 
d'autre  soin  à  prendre 
dans  cette  opération  que 
d'éviter  un  mélange  d'ar- 
gile et  de  sable  qui  de- 
vienne fusible;  on  sait, 
en  effet,  que  ces  élé- 
ments, réfractaires  lors- 
qu'on les  prend  isolé- 
ment, peuvent  se  transformer  en  matières  plus  ou  moins  fusibles; 
Inexpérience  doit  faire  prononcer  sur  le  choix  des  matières  qu'il 
faut  employer. 

:;  Lorsque  l'usage  du  tour  à  polir  n'était  pas  aussi  connu  qu'il  l'est 
4Hl|ourd'hui ,  on  préférait  cuire  les  pièces  que  la  rugosité  des  pieds 
fendait  d'un  usage  incommode,  telles  que  les  assiettes ,  les  plats, 
certaines  pièces,  etc.,  sur  une  cerce  pénétrant  un  peu  sous  le 
piod,  qui  pouvait  alors  être  mis  en  glaçure  {fig,  346,  347,  348). 
On  voit  (Jîg,  349)  la  cerce  isolée,  et  (fig,  35o)  l'assiette  A  placée 
«fu^^sa  cerce  6. 

''Us;  846.  nr.847  Fig.  S48. 


Précautions  a  prendre  dans  l'encastage.  —  Quel  que  soit,  en 

général,  le  mode  d'encastage  que  la  forme  de  la  pièce  et  la  nature 

Fig.  350.  de  la  pâte  aient  fait  choisir,  il 

est  certaines  précautions  qui 
sont  générales  et  que  l'enfour- 
1  n  "  neur  doit  prendre,  sous  peine 

def'.vpir  router  une  grande  partie  de  la  fabrication ,  sous  peine 


Ji 
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iiiipnpnlpr  les  fniiii  de  ciiiBson ,  c'eslrè-dire  l'un  du 
«  {itiis  imiiortanU  du  [irix  de  retient. 
I.i'  lu'lluviigc  des  Étuis  et  des  cazettes,  exécuté  géDÉnli 
issiu'il  iiprit.<  le  défournemeiit ,  é\ile  une  grande 
li.'.  :i.i.      jn-ains.  A  mesura  que  les  étuis  Bonttides.onrcto 
dvfi  corder  et  des  garats  tous  ceux  qui  peuvent 
svnir,  quoique  séparés  en  trois  ou  quatre 
On  les  rhujxitc,  c'est-à-dire  qu'on  détache  arecla'i 
li'lloderer  nummée  r/iapotin  (_^.  35i)  toutes  les 
s  (jui  menacent  de  ce  détacher.  On  dresse  les 
aux,  un  recouvre  l'iutérieur  des  étuis  de  la 
t]ui  doit  diminuer  la  porosité  des  cazettes,  ou  qui 
I   |iiir  volatilisation  à  lustrer  la  surface  de  la  poterie. 
L'Iiabik'lé  de  renfourneur   consiste    encore, 
tous  les  cas,  i  placer  dans  une  cazelle  de  forme  donnée  le  plff 
grand  nombre  de  pièces,  en  les  mettant  soit  les  unes  àcôtédl 
Fie  »!.  autres,  soit  les  unes  sou  H 

— 1^  autres  [fg.  35a),  au  moyttde  I 
supporta  particuliers ,  soit  IM  1 
unes  sous  les  autres,  ai 
du  même  rondeau  {_fis  353]    ! 
OnsatiafaitàcettederniëTecon-  1 
diliun  en  se  tenant  assorti  dt  | 
'ii^tKs  de  formes  différeolft,  1 
dL  mpports  variés,  de  ce«« 
plus  ou  moins  élevées  et  in 
roiuiitMx  plus  ou  moiDB  épais. 
Occupons-nous  actuellement 
de  ces  difTérenla  accessoire»  do  toute  fabrication  i^ramique  un    ' 
peu  soignée 

fc.Tiis,  CAZETTES,  Bo^DEiux,  &£■« ERsoiits  —  Lcs  difTéreotce 
pLt(e  qui  sont  en  usage  dans  1  encastage  doivent  avant  tout  ea 
ti  faire  a  la  condition  d  être  moins  ramolli ssablcb  que  les  olyels 
quelles  ont  a  supporter  au  ftu  elles  doivent  en  outre  résister  sans 
se  briser  m  gauchir,  a  1  action  inégale  et  brusque  de  la  Uamme 
On  obtient  ces  résultats  en  les  faisant  en  terre  grossière. 
était.  —  Ji  est  d'une  grande  imporUnw  <¥ift  li»  étuis  soiept 
solides  et  qu'ils  ne  se  feudenl  pas-,  car  \es  ïaavea  * 
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{nées  d'éclats  qui  tombent  sur  les  pièces  et  forment  des  grains 
n,  ^  désagréables  pour  le  toucher  et  pour  la  vue, 

surtout  sur  les  pièces  à  pâle  incolore  et 
fine.  li  est  donc  très-difficile  de  trouver  des 
terres  propres  à  confectionner  les  étuis 
pour  les  fabriques  de  porcelaine  dure.  On 
a  moins  d'embarras  pour  se  procurer  les 
terres  propres  aux  usa^^es  analogues  dans 
les  fabriques  de  faïences. 
Les  ailles  plastiques  seules  sont  conve- 
nables pour  les  cazetlei  de  porcelaine  dure.  A.  ces  conditions  prin- 
cipales s  en  ajoutent  d  autres  qui  assurent  le  succès  de  la  fabrica- 
Uon;  il  FautéviterlBsfragmentsde  quartz,  de  pyriEe  et  de  calcaire. 
tes  premiers  se  dilatent  et  font  tomber  des  grains;  les  autres 
fûndent  en  détachant  des  gouttes  qui  ternissent  l'éclat  des  poteries: 
il  est  important  que  ces  caiettes  puissent  supporter  un  grand 
nombre  de  fois  toutes  les  chances  de  la  cuisson. 

On  ajoute  aux  qualités  des  terres  à  cazetles,  en  les  épluchant 
avec  soin,  en  les  lavant  même  au  besoin  pour  mettre  de  côté  les 
ft^imeotâ quartzeuT ,  calcaires,  pyriteux,  etc.,  en  les  mélangeant 
a\-ec  du  ciment  de  tienne  terre.  On  les  vernit  aussi  pour  ret«iir 
les  éclats  qui  pourraient  diminuer  le  brillant  de  la  poterie;  on 
améKore  encore  les  produits  en  opérant  au  moyen  du  mélange  do 
jjnsieurs  argiles. 

Nous  avons  dit  que  les  formes  des  cazettea  différaient  avec  la 
forme  de  la  pièce;  elles  diffèrent  encore  avec  la  perfection  du  pro- 
diiit  qu'on  veut  établir,  c'est-à-dire  avec  son  pris  de  vente.  C'est 
dans  la  confection  des  cazetles  de  porcelaine  dure  qu'on  rencon- 
trera le  plus  de  soin  mis  à  l'établissement  do  l'encaslage.  On  se 
sert  dans  ce  genre  de  fabrication  des  cazetles  s\xa^\csà  foml ptal, 
dea  cazettes  en  cul  de  lampe  et  des  cazetles  doubles  ou  Régnier, 
du  nom  de  l'inventeur, 

Oaiette*  A  fond  pUt.  —  Les  cazetles  à  fond  plat  sont  les  plus 
incîennement  connues;  elles  servent  à  recevoir  à  câté  les  unes 
des  autres  les  pièces  qui  cuisent  encastécs  isolément ,  à  boucheton 
ou  en  charge.  Leur  fond  est  souvent  percé  d'une  ouverture  qui 
laïtse  circuler  l'air  plus  librement  dans  loute  la  pile ,  et  qui  arrête 
lee  fentes  des  étuis  qui  tendraient  à  s'étendre  suivaal  un  ^vun^x^. 


SiSiisSiïûïiS^^'*'*'*^ 
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On  donne  le  nom  de  crrces  à  des  étuis  sans  fond  servant  à  douMiP'l 
(ie  la  hauteur  aux  cazctles  à  fond  plat  qui  ne  sont  pas  assez  pàh^ 
fondes.  On  appelle  encore  hausses  les  étuis  cylindriques;  il  en  fln(^|i 
I)Our  le  service  des  fours,  de  toute  hauteur  et  de  tout  diamètre;"'' 

v\g  Jiik.  Cftxetteft  à  oui  de  lampe.  —  Vers  le 

menccment  de  ce  siècle,  un  fignrîste'dl^  |^ 
nom  d*Allard,  fabricant  de  t«rres  cniteUi'^ 
termina  ses  cnzettcs  pour  gagner  de  la 
au  four,  non  pas  par  un  fond  plat,  foÊÊ''^^ 
par  une  dépression  qui  pénétrait  danillr^ 
cavité  do  la  pièce  portée  par  la  canUft*' 
immédiatement  placée  dessous;   ces  <^ 
zottes  (Jîg.  354)  étaient  à  fond  plein  A  M-' 
troué  B;  dans  ce  dernier  cas  on  ajoutait,  pour  porter  la  pîècSt 
un  rondeau  nommé  porte-pièce  qu'il  était  facile  de  dresser  régu- 
lièrement. 

Oerœt  à  talon.  —  Dans  la  fabrication  des  pâtes  ramol! 
la  transformation  de  la  cazette  à  fond  plat  d'un  seul  moi 
un  assemblage  de  cerces  à  talon  et  do  rondeaux  parfai 

ses  représente  une 
notable  ;  on  a  gagné  la  plaoa'i  ; 
matière  et  le  façonnage  dn  in- 
dcau  nécessaire  entre  la.pîèei 
et  le  fond  de  la  cazette,.  qn^il 
était  impossible  de  dresser  par- 
faitement [fg.  355).  Les  ron- 
deaux indépendants  des  cerces 
à  talon  ne  se  fendent  pas  autant 


Flf .  SBS. 


que  les  cazettes  d'une  seule  pièce ,  directement  exposées  aux  coups 
de  flamme. 

XSnoattacre  Relier.  —  Les  cerces  à  talon  ont  certainement 
donné  l'idée  de  ce  mode  d'encastage,  qui  réunît  plusieurs  des 
avantages  des  cerces  à  talon.  Dans  ce  mode ,  qui  s'applique  avec 
un  très-grand  avantage  aux  pièces  creuses  et  plates ,  comme  les 
assiettes,  les  plats,  etc.,  on  économise  de  la  place  dans  le  four, 
en  évitant  les  grains  ;  car  les  assiettes  sont  isolées.  Les  cerces 
sont  indépendantes  des  rondeaux,  qui  se  fendent  très-rarement, 
étant  garantis  du  contact  direct  des  flammes  ;  ces  rondeaux  peu- 
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Lvoir  une  compoMUou  plus  convenable  au  but  qu'ils  duivont 
dre,  que  s'ils  devaient  en  plus  satisfaire  à  la  condition  de 
I  se  casser  par  les  coups  de  feu.  On  lm>  fait  en  terre  finu  et 
iK<  Les  cerces  à  talon  reçoivent  dircclcment  l'action  do  la 
u;  on  les  fait  en  terre  plus  grossière  et  plus  argileuse. 
hauteur  des  cerces  à  talon  est  en  rapport  avec  celle  dcM  pla- 
. dressés  qui  supportent  les  pièces  ;  dans  l'cni'astage  pour  les 
te,  on  place  deux  assiettes  pour  chaque  cerce,  et  les  pla- 
.  s'ont  pas  tout  à  fait  la  même  Torme  [^g.  35Q|;  od  a  rendu 
liteaux  moins  fragiles  encore  en  \es  perçant  au  centre  d'un 
le  4  à  5  centimètres. 

18  l'emplacement  nécessaire  par  les  anciens  encaslagea  à  la 
m  de  cinti  saladiers,  on  en  met  sept  avec  l'eDcastago  actuel 
35?  ).  Dans  l'espace  qui  contenait  autrefois  cinq  com|)otiers, 


place  st'pt  (fig.  3fi8).  Pour  les  tasses  ordinaires,  l'espace  qui 
luvait  occupé  par  deux  tasses  en  contient  trois  avec  le  nouvel 
tage  (fg.  359). 


s  iadkfueroBa,  pour  terminer,  l'eacaslage  dea  luVie»  ûv:  ^t- 


patiquét  tkas  Je  rondeau  B. 
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f,  364  repréwnte  un  vue  i  long  col  qui  cuit  renverBA 
sOHMrt,  Iflcol  étant  simplement  et  librement  soBpendn. 
p.  aiis  àoBpa  le  moyen  de  cuire  un  vase  A  couvert  entiè- 
Éi  {^ftCnre,  maia  dont  le  culot  n'offi-e  pas  assez  d'embaae 
'on  ne  aoit  obligé  de  le  maintenir  par  un  support  B  dans 
ibon  ¥erticele.  A  cet  eflbt,  la  gorge  E  se  trouve  maintenue 
jl^ce  de  fomie  particulière  D  dai\s  laquelle  pénètre  le 
B  suspendu  par  une  saillie  G. 

Fi(.  leg.  Si  l'on  avait  à  cuire  une 

coupe  A  recouverte  d'orne- 
ments délicats,  après  l'avoir 
placée  sur  son  support  C  à 
boucheton  ,  il  faudrait,  pour 
éviter  les  grains ,  la  garantir 
au  moyen  d  une  aorte  de 
capsule  B  portant  sur  le  talon 
de  la  cerce 

Lorsqu'on  doit  cuire  des 

théières  dans    la  forme  de 

présentée  Jîg  36?,  on  en  place  plusieurs  sur  un  même 

èee,  on  se  contente  de  les  maintenir  dans  leur  forme  par 

Pij  „,  le  fond  A  supporté  sur  une  cerce  B, 

et  par  la  bouche  F  au  moyen  d'un 

support  G  disposé  comme  celui 

dont  nous  avons  donné  le  détail 

/g'.  341  et  342. 

Façonnage  des  étuis,  ca- 
ZE1TES,  ETC.  —  Les  procédés  de 
façonnage  mis  en  pratique  pour 
»s  de  potene,  quelle  que  soit  leur  forme,  s'appliquent  à 
iction  des  étuis  et  des  supports;  seulement  on  les  fait  gé- 
keut  beaucoup  plus  grossièrement.  Les  argiles  et  le  ciment 
'  doit  âtre  mêlé  sont  marchés,  et  la  |)âte  ébauchée  sur  le 
foulée;  on  ne  tournasse  jamais  les  cazettes.  Quant  aux 
eux  ou  supports  pour  la  pâte  de  porcelaine ,  ils  sont  ébau- 
lournaaaés  avec  le  même  soin  que  si  c'étaient  les  pièces 
lipes, 
MtûtD  qui  domine  en  dehors  des  qualités  ûeB  tfirrea,  ÙKta 
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|,  La  soudure  doit  être  bien  faite  :  on  la  conBolide  avec  les 

mains  en  comprimant  fortement  le  tambour 
contre  le  sol  en  contact  suivant  la  ligne  de 
soudure;  on  enlève  le  tambour  par  la  partie 
supérieure ,  et  la  cazette  est  moulée.. 

On  consolide  ordinairement  la  cazette  en 
ajoutant  un  talon;  on  le  rapporte  au  moyen 
d*un  colombin  assez  long  pour  faire  toute  la 
circonférence  intérieure  de  Tétui,  et  d'un 
diamètre  de  3o  millimètres  environ;  on  le 
colle  sur  la  cazette  au  moyen  de  Teau,  de 
l'éponge  et  de  la  barbotine. 
Pour  finir  les  cazettes,  on  les  transporte 

3^  ,„„  „,y,^/ff^^  i>  ^^^  ^^^  tournette  [fig.  871)  lorsqu'elles  ont 
^^^^^^^. acquis  une  résistance  telle,  qu'on  peut  les 
IIF;  sans  les  déformer.  On  prend  d'une  main  le  répondant 
37a)  et  de  l'autre  la  batte  (fig.  873)  ;  on  introduit  le  pre- 
([lans  l'intérieur  de  la  cazette ,  pour  l'appuyer  contre  les  pa- 


Flg.  371. 


Flsr.  Wt. 


Fig   8TA 


,  tandis  qu'avec  la  batte  qu'on  tient  de  la  main  droite ,  on 
pe  assez  rudement,  quoique  avec  modération ,  sur  toutes  les 
ies  accotées  contre  le  répondant» 

B  répondant  est  un  morceau  de  bois  de  chêne  de  35  centimè- 
àa longueur  sur  16  de  large  et  g  d'épaisseur*,  unç^  ÙRS>l%$i^'$» 
iBvexe  de  manière  à  toucher  en  tous  pomls  \a  ^tQ\  vxvV*^- 


10. 
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rieareâeUcawUe;  mr  Itfàœ  oMoavewt-fiiéimMlP^ 
til,  un  petit  minohe  tndîné. 

La  bette  est  de  nènie  en  bois;  on  la  fût  avec  on  moic«M. 
groise  phmche  dtens  lequel  on  débite  ^^ibotd  une  petite, 
de  lo  centimètres  de  longoear  sur  8  joenlimôtres  de^aifour, 
un  numche  B.  Cette  balte  est  épaisse  d*aif  miâh^  5~ 

Lorsque  te  caiette  est  suflknammeiit  ^yhtffgg^; 
une  longueur  fixe  afin  de  voir  si  sa  hauuor  n'estppTliop 
dérable  ;  on  coupe  Texcédant  arec  le  couteau;  pois  on  û 
bi  dreonférence  trois  lignes  équidistantes  qui 
pour  placer  la  planchette.  On  donne  ce  nom  à  la  'petite 
qui  porte  en  creux  les  traces  des  trous  qn'i  convient  dit 
sur  la  Gazette  pour  le  placement  des  pemettes.  On  ppéseofei 
plancbetie  en  long  sur  le  corps  de  Tétui,  puis  avec  la  ftHlÊl 
Fi^.  *7*.  l'aiguille  «riai^atobre  (fyifi 

marque  les  troos'snr  lèsi 
On  pousse  TaigHilie 
chaque  point  marqué  en  ayant  soin  de  mettre  en  Mnt 
de  l'angle.  Lorsque  le  trou  ne  doit  pas  être  percé  de  pairbub.] 
on  refoule  la  pâte  du  dedans  au  dehors  avec  une  lamé 
analogue  à  celle  figurée  (^g,  374),  mais  dont  la  pointe  aurait  éi] 
coupée  vers  le  milieu  de  la  longueur  de  la  lame.  -.  .'\  nil 

Nous  avons  dit  que,  dans  certains  modes  d'enfouniemqp^:oft0 
servait  tic  planchers  pour  éviter  l'écrasement.  Ces  plaocbarilM 

Fig. 376.  font  avec  des  plaques  qo'oniMqidf 

tuiles,  et  qui  sont  supportéeBfpBteÉl 
pilets;  ces  pilets,  auxquels  oniétaÉe 
laforme/gr.  SyS,  se  font  par  ébàdfe 
sur  le  tour.  Les  planchers,  oa'ftifefi 
[fig-  376)  sont  moulés  àia-etoiii* 
Les  angles  échancrés  fonneoty-ÉMlt 
réunis  quatre  par  quatre  ^  nbfi^ 
circulaire  qui  permet  à  la  flamme  de  circuler  autour  des/pièotft 
cuire.  ■    Kiitifewi 

Les  cazettes  pour  porcelaine  dure  se  font  avec  un  gnud^M^ 
tage  au  moyen  du  calibrage  :  le  moule  donne  rentériiu^inil^B 
calibre  rintérieur.  C'est  ainsi  qu'on  ^«jc^tû^^  à  Sèn»BAk»:iélfJi 
pour  Tencastage  Régnier.  -.-AiX^w^ 
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:i^r  les  étuis  ovales,  on  les  moule  sur  des  appuis  A  (fig.  377), 

Fu.  sn.  l'intérieur  porte  une   saillie  en 

fer  B  ovale  servant  à  guider  le 
calibre  G,  qui  porte  une  petite 
encoche  D  :  le  calibre  donne  la 
forme  intérieure  du  moule. 

Empilage  des  oasettM.   —   La 

mise  en  place  dans  Tintérieur  du 
four,  qui  constitue  Tenfoume- 
ment  proprement  dit,  consiste  à 
réunir  les  étuis ,  quelle  que  soit 
lenr  forme ,  chargés  de  pièces  de  poterie  simple  ou  composée  qu'il 
.i\igift  4e  cuire,  pour  les  placer  en  colonnes  ou  files  les  unes  sur 
Us  antres  ;  Tenfoumeur  doit  connaître  son  four,  c'est-à-<iire  savoir 
àas  prànts  où  la  température  est  la  plus  élevée,  de  même  que  ceux 
/Çii  sont  moins  chauds. 

;'"Qsekiue  bien  construit  que  soit  un  four,  même  un  four  rond, 
kt'Ohaleur  est  plus  intense  devant  les  foyers  que  près  des  chemi- 
Jié^.  On  profite  de  ces  différences  de  température  pour  cuire  con- 
tenablement  des  pièces  qui  seraient  sensibles  à  ces  différences  ; 
^  a  remarqué  que  généralement  la  platerie  exigeait  un  coup  de 
feu  plus  violent  que  les  pièces  creuses  de  petite  dimension  qu'on 
^oaunepetU  creux;  les  pièces  .dites  de  repassage,  c'est-à-dire 
œU»  qui ,  cuites  une  première  fois ,  ne  repassent  que  pour  à» 
giaçure  mise  après  coup  sur  les  points  par  lesquels  la  pièce  était 
-tHutiniie  lors  de  la  première  cuisson ,  demandent  aussi  moins  de 
chaleur.  On  place  ces  objets  dans  les  parties  du  four  où  la  com- 
ènsAîon  des  gaz  développe  une  moindre  température. 
-  Lorsqu'on  place  les  .piles  dans  le  four,  on  les  élève  verticale- 
ment sur  le  sol  qui  .est  maintenu  bien  horizontal  et  garni  de  sable 
pour  que  les  Gazettes  posent  très-solidement.  Le  sable  doit  être 
4nèB-i:éfractaire  et  ne  pas  fondre  au  contact  des  piles  argileuses. 
On  éiève  sur  ce  sol  les  piles  verticales  qu'on  assure  dans  une 
position  invariable  au  moyen  û'acrots,  c'est-à-dire  de  pièces  en 
4enr8  .coite  qui  butent  non-seulement  entre  les  piles  sur  divers 
'|)Okits  de  leur  hauteur ,  mais  encore  entre  les  piles  de  circonfé- 
jTflBce- extérieure  et  les  parois  du  four.  Ces  accots  sont  générale- 
ment des  fragments  de  cerces  hors  de  service.  On  vérifie  la  posi- 
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lion  vertioaie  dei  file»  au  moyen  dHi*  niven  partiodiar  (jUJI 
Fir.  nt.  ^®  '^S^  ^  V  <l'vn  mètre  environ  de  hautear,  fmdi 
^^-N.  ouverture  carrée  B,  reçoit  un  fil  C  dont  le  pIcM 
loge  dans  la  cavité  B.  On  applique  le  côté  de 
sur  une  longue  série  de  cazettes  qu*on  avance  oi 
jusqu'à  oe  que  le  fil  cpïncide  avec  la  verticale  tn 
la  i^le. 

On  a  soin  de  placer  dans  les  parties  infi&rieuief 
zettes  épaisses,  et  des  cazettes  légères,  au  contrai 
les  parties  supérieures  ;  on  évite  de  la  sorte  un 
ment  dont  les  conséquences  seraient  la  perte  d 
les  pièces  contenues  dans  la  y^.       -^ 

Quoique  renfoumeraent  par  piles  verticales  soit 
il  est  cependant  quelques  cas  dans  lesquels  on  pi 
incliner  légèrement  vers  le  haut;  le  sol  dn  lai 
s^infléchit  légèrement  vers  le  centre ,  et  les  piles 
gent  alors  quelque  peu  vers  Paxe  du  four;  on  a 
fois  même  Thabitude  de  diminuer  on  peu  ledHan 
cazettes  à  mesure  qu'on  s'élève  en  hauteur  ;  cet 
sition  a  l'inconvénient  d'augmenter  la  variété  ( 
'^  dont  il  faut  se  tenir  assorti ,  comme  aussi  l'emp 
nécessaire  à  leur  emmagasinement. 

Nous  avons  insisté  sur  les  accidents  auxquels  pouvait  ■ 
la  présence  des  cendres.  On  lute,  suivant  la  nature  da 
tible  employé ,  tantôt  toutes  les  cazettes,  tantôt,  seulemei 
de  la  partie  inférieure.  Le  lut  doit  satisfaire  à  la  double  ( 
de  ne  pas  coller  les  étuis  les  uns  aux  autres  et  de  ne 
que  très-peu  de  retraite  ;  on  le  compose  d'un  mélange  ( 
coup  de  sable  lié  par  de  l'argile  plastique  ;  on  le  façonv 
Inmhins,  soit  avec  la  presse  {fg,  879),  soit  en  roulait 
table  de  petits  ballons.  On  pose  ces  colombins  sur  le  • 
chaque  cézetto;  on  les  aplatit  avec  la  cazette  supérien 
qu'elle  est  mise  en  place,  de  manière  à  rendre  la  jointure  < 
et  solide. 

La  presse  à  colombin  se  compose  d'une  vis  A  forçant 

ton  B  dans  une  boîte  G  chargée  de  pâte  qui  se  moule  dam 

percé  de  trous  D.  Un  bâti  E¥  maintient  la  \is  dans  une 

verticale.  Un  trou  G  'Oir  un  XesVw  wx  \aw^«sL  ^ 
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*ner  la  vî&;  lee  colombins  I  moulés  sur  le  fond  glissent 
»lsm  incliné ,  puis  on  les  coupe  de  longueur  soit  avec  un 
au  moyen  d'un  couteau. 

Lorsque  l'enfournement  estcom- 
plet  et  qu'on  a  pris  toutes  les 
précautions  pour  que  la  flamme 
circule  également  dans  toutes  les 
parties  du  laboratoire,  on  procède 
au  muraillement  de  la  porte. 

La  porte  est  fermée  :par  des 
briques  ordinairement  sur  deux 
rangs  laissant  un  vide  qu'on  rem- 
plit avec  du  sable.  Comme  cette 
porte  est  plus  humide  que  le 
reste  des  parois  du  four,  et  qu'il 
s'établit  entre  les  joints  des  cou- 
rants d'air  froid ,  les  parties  cor- 
respondantes du  four  sont  ordinai- 
rement moins  cuites,  il  convient 
!  faire  la  porte  aussi  petite  que  possible;  elle  doit  être 
lonnée,  dans  le  cas  contraire,  à  la  dimension  des  pièces  que 
t  cuire.  Pour  éviter  de  faire  à  chaque  fois  de  larges  mu- 
nis, on  donne  à  cette  ouverture  qu'on  fait  très-étroite  un 
nt  vers  le  haut  pour  que  les  bras  et  les  coudes  des  en- 
re  puissent  aisément. passer  (Jig,  3oî  et  32a).  On  procède 
sson ,  lorsque  la  porte  est  murée. 
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CONDUITE    DU  FEU. 

B  que  soit  la  forme  du  four,  la  nature  des  combustibles 
» ,  la  sorte  de  poterie  qu'on  veuille  cuire ,  on  peut  établir 
manière  de  conduire  le  feu  des  principes  généraux.  On 
ice  par  un  feu  lent  qu'on  nomme  petit  feu;  on  termine 
coup  de  feu  qu'on  peut  donner  assez  rapidement.  On  donne 
période  le  nom  de  grand  feu.  Nous  avons  vu  que  la  pâte 
it  une  forte  proportion  d'argile,  et  que  l'argile  ne  perdait 
qu'à  des  températures  supérieures  à  l'eau  bouillante  ;  il  est 
isable,  pour  éviter  les  fêlures,  de  dégager  celle  eaxvXeTvV^- 
de ne  cuire  qu'avec  lenteur,  même  Aes  poleY\Ç% 
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\AUi  desquelles  rintroduclion  dv  ciment  a  minage  dat  twhIii 
qui  peuvent  éconduire  le  vapeur  d'eiu  sans  avoir  de  grandi  db^ 
stacloa  à  vaincra. 

Avant  de  passer  au  détail  de  la  conduite  du  feu  dans  lea  djnv 
appareils  dont  nous  avons  donné  les  formes,  nous  crayona  dew 
établir  quelques  règles  générales  qui  simplifieront  loB  deecrqiligM 
que  nouj  aurons  à  présenter.  -' 

On  ctiHrge  dilTéromment  les  foyers  pendant  le  petit  «t  ia  ifti 
feu  :  dans  le  petit  feu,  le  combustible,  si  c'est  du  boia,  ertJBtédW 
Jefund  du  foyer  généralement  debout  et  croiaé  Lea  produits  d»ll 
Ml  1»  Mi  mi  combustion  ptaètreot  do* 

le  four  par  une  oanrtort 
dont  la  secUon  eet  rafui' 
sentée  ^g  38a,  et  qsi  trt 
souvent  séparée  par  (te 
piliers  A,A(/ff.38i)«*t 
tuileaux  B,  B  pour  bion  éf 
V  L>,er  la  flamme.  Les  OHMh 
lures  supérieures  deafoyw 
•tunl  fermées  I  dir  n^LBsairt  a  la  combustion  n  arrive  que  par-hl 
cendriers  ou  les  parties  infénoures  il  se  dégage  une  grands  abo»- 
dance  de  fumée  pjrco  quo  le  carbone  qui  la  forme  n'est  pas  aaw 
chaud  pour  brûler  facilement  au  contact  de  I  air  et  que  les  ptO' 
duils  de  la  combustion  mcomplele  sont  chargés  de  vapeur  d'Mn 
et  de  carbures  d  hydrogène ,  d  huiles  empyreumatiques  ;  tmtteflHl^' 
comme  lair  est  en  e\cËs,  le  four  nest  pas  engorgé. 

Le  grand  feu  commence  lorsque  1  mléneur  du  four  approdie 

du  rouge-cerise  ,  on  dispose  le  combustible  pour  donner  plut  de 

llammes,  on  se  sert  de  bois  plus  menu    on  le  place  avec  soin  hé- 

nzontalement  dans  le  foyer,  quelquefois  même  sur  l'ouverture  d* 

Fig  wi  lalandier     dans  le.  système  dM 

.A»>         I  jiHL.  four8rondsàporcelaine,(Miapp  " 

j^^^S^VcM'^^^^       celte  opération  couvrir;  en  eSUV- 

^ÊÊKÊ^f^ ÊU^^^^    le  bois  couvre  1  ouverturedufofCf 

^^l^^^^rvWB^^^^   ^"  purtanl  par  ses  extrémités  ■ 

^^^^m^^^^  \e&  porteefifig  38i)  qui  fomfl 

^^  j'^^^  la  bouche  du  four  :  on  n'a  ptas  de 

Hppe  jwur  dore  cette  bouche  que  le  bois  ferme  lui-méma,  Isv 
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inférieure  sont  murés,  et  tout  l'air  qui  s'engage  dans  le 

^MlnUrire  traverse  le  bois  placé  sur  Talandier  :  si  Ton  ne  charge 
^  trop,  si  le  bois  n'est  pas  humide,  si  le  passage  de  l'air  ne  se 
*%>|a'ayec  la  rapidité  convenable ,  la  fumée  diminue,  disparaît 
^jIib;  la  température  s'élève  rapidement;  il  ne  se  fait  pas  de 
^ik^  et  le  four  peut  acquérir  promptement  la  température  k 
c^elle  la  poterie  doit  cuire. 

^Korsque  le  combustible  n'affecte  pas  la  forme  du  bois  et  qu'il  se 
■Huante  en  fragments  irréguliers  plus  ou  moins  gros ,  on  le  dis- 
bito  sdr  une  grille  dont  les  barreaux  sont  plus  ou  moins  espacés  ; 
Mme  charge  le  foyer  que  de  quart  d'heure  en  quart  d'heure  pour 
i>*^^tit  feu ,  rapprochant  légèrement  les  charges  à  mesure  que  la 
Mbpératare  s'élève. 

^4«e  rapport  de  la  durée  du  petit  feu  à  celle  du  grand  feu  est 
lateooivement  variable  avec  la  nature  des  poteries  ;  on  ne  peut 
lut  présenter  d'absolu,  car  pour  une  même  fabrication ,  le  petit 
SE*  ttriera  dans  le  rapport  de  i  à  a  ou  3  suivant  la  dimension  des 
dèiBm  à  caire. 

^'Ces  principes  posés,  appliquons>les,  tout  de  suite,  soit  à  la  con- 
lirite  du  feu  dans  les  fours  carrés  à  tirage  oblique  ou  vertical,  en 
doMttant  que  le  bois  soit  le  combustible  brûlé,  soit  aux  fours  à 
les  faïences  fines  et  la  porcelaine ,  qui  s'alimentent  tantôt 
le  bois,  tantôt  par  la  houille. 

€DiBS<m  DES  POTERIES  COMMUNES.  —  En  supposant  uu  foup  carré 
è  7  mètres  de  hauteur  totale,  à  partir  du  sol  du  premier  labora- 
aire  {fig.  277  )  jusqu'à  la  voûte  du  second  sur  2™,  40  de  côté,  on 
onbe  au  foyer  i  mètre  de  hauteur;  le  laboratoire  inférieur  a 
■, 3o,  et  le  laboratoire  supérieur  a  2",  10  de  hauteur. 

On  donne  au  petit  feu  le  nom  de  trempe;  on  le  fait  à  Paris  avec 
les  rondins  de  chêne  pelard  ;  il  dure  environ  quinze  heures  ;  le 
rmA  feu  commence  alors  avec  du  bois  fendu  plus  mince  en  bû- 
hettes  qu'on  jette  dan^  le  foyer,  les  croisant  les  unes  sur  les  du- 
res. Pour  activer  le  tirage  lorsque  le  bois  est  bien  enflammé ,  on 
3  soulève  en  le  rapprochant  de  la  voûte ,  au  moyen  d'une  sorte 
e  fourche.  La  température  s'élève  rapidement,  le  grand  feu  dure 
nviron  douze  heures. 

Cfgasanr  de  la  faïence  commune.  —   Lorsqu'on  cvîàV.  ^^  \^ 
fmc»  commune  à  glaçure  stannifère,  les  dimensioi^  èVanl     " 
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du  four  que  nous  venons  d'indiquer  et  les  dispositions  ideutiqytf, 
la  durée  totale  du  feu  varie  de  vingt-sept  à  trente  heures.  LbIdjv 
est  disposé  comme  les  alandiers  des  fours  cylindriques,  œ  qii 
m<KJifio  un  |ieu  la  marche  du  four  pendant  le  grand  feu  :  le  plUt 
feu  dure  do  quinze  à  seize  heures;  on  le  fait  avec  des  roDdiM 
de  lK)i8  non  fendu.  1^  grand  feu  dure  de  douze  à  quatorze  heoMt; 
on  l'obtient  en  plaçant  le  bois  horizontalement  en  travers  de  fh 
iandier;  c'est  un»  cuisson  à  flamme  renversée.  On  se  sert  d»  h 
voiUe  qui  conduit  la  flamme  dans  les  laboratoires  pour  régnbn^ 
ser  la  cuisson  ;  lors<{u  on  craint  qu'il  n'y  ait  pas  tout  à  fait  MB 
de  feu  dans  la  i)artie  postérieure  du  four,  on  y  pousse  le  oomba»» 
tibie  au  moyen  de  fourches  en  fer. 

(Ujikson  uk  la  kaiencb  fine.  —  Nous  verrons  que  cette  sorti 
de  |K>torie  exi^e  doux  cuissons  distinctes,  l'une  pour  cuire  la  p^ 
lerie  sans  glaçuro ,  l'autre  pour  cuire  la  glaçure.  Cette  dernèM 
est  inférieure  à  la  première. 

Tour  à  bitouit.  —  En  admettant  une  cuisson  à  la  houille  dim 
un  four  rond  de  (>  mètres  de  hauteur  sur  6  mètres  de  large,  chmii 
par  huit  alandiers  correspondant  aux  huit  cheminées  intérieureset 
un  neuvième  pour  le  contre ,  il  faut  soixante-douze  heures  pour 
cuire  la  |N)lerie  simple. 

\i\\  HU|)i)osant  un  four  à  huit  alandiers  ayant  3  mètres  do  hao- 
l(;ur  sur  4  mètres  de  diamètre,  on  cuit  en  cinquante-deux  o« 
cincpumte-six  heures  la  poterie  sans  glaçure. 

Jmi  supposant  im  four  carré  à  deux  rangées  de  foyers  opposés; 
c'(!st-f'i-(lire  à  huit  alandiers,  quatre  de  chaque  côté,  on  brûleit 
(VNN)  k  7,oo(>  kilogrammes  de  houille  pendant  les  vingt-deux  heures 
que  dure  une  fournée. 

Dans  un  four  à  deux  étages  de  même  hauteur,  on  cuit  le  biscoil 
dans  le  lal)oratoire  inférieur  et  le  vernis  dans  le  second  :  pour  k 
biscuit,  on  consomme  '2,5oo  kilogrammes  de  houilleen  seize  heurê^ 
pour  le  vernis,  on  cuit  en  huit  heures  avec  i,ooo  kilogranunfl 
de  houille. 

Four  à  vernit.  —  Les  fours  à  vernis  sont  ordinairement  pla 
petits  ({ue  les  fours  à  biscuit.  Voici  quelques  données  qui  compk 
toron  t  celles  que  nous  venons  de  présenter. 

En  supposant  un  four  à  vernis  de  4  mètres  de  diamètre  su 
3'^,  3o  de  hauteur,  on  dispose  huit  alandiers  sur  la  circonférak 
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apprimant  Falandier  du  centre.  Il  devient  inutile ,  puisque  la 
léiature  est  bien  moins  élevée  que  dans  les  fours  à  biscuit. 
08  la  nianufocture  d' Arboras,  le  four  à  vernis  a  3*", 8  de  hau- 
et  4  mètres  de  diamètre  ;  on  n'a  qu'un  seul  foyer  qui  reçoit 
«nbustible  d'une  manière  continue  ;  on  cuit  à  la  houille  en 
m»  heures. 

tks  un  four  à  vernis  de  3  mètres  de  hauteur  sur  4  mètres  de 
^tre  ayant  huit  alandiers,  on  brûlera  5,5oo  kilogrammes  de 
le  en  seize  ou  dix-huit  heures. 

ssoN  DES  GRÈS  CÉRAMES.  —  Nous  avous  indiqué  plus  haut 
me  des  fours  à  grès  de  Beauvais  et  des  environs.  Ces  fours 
°,8  à  la  moindre  hauteur,  2",65  à  la  plus  grande  hauteur  ; 
iche  du  foyer  mesure  o",65.  On  commence  par  chauffer  avec 
»i8  de  bouleau,  long  de  i"*^3o  et  gros  comme  le  bras;  cette 
w  dure  cinq  jours  dans  un  four  de  i3  à  14  mètres;  on  brûle 
ce  four  environ  72  stères  de  bois. 

grand  feu  se  fait  avec  des  fagots  ou  bourrées;  il  dure  trois 
;  on  consomme  ainsi  près  de  5oo  fagots. 
S80N  DE  LA  PORCELAINE.  —  Le  bois  a  été  jusqu'à  présent 
nbustible  employé  le  plus  généralement  à  la  cuisson  de  la 
laine  :  nous  nous  occuperons  d'abord  de  la  cuisson  au  bois; 
indiquerons  ensuite  la  cuisson  à  la  houille  dans  les  fours  de 
nufacture  de  Sèvres. 

îMon  au  bois.  —  En  général  les  fours  à  cuire  la  porcelaine 
es  dimensions  très-variables;  ceux  de  Sèvres  ont  de  3  à 
tœs  de  diamètre. 

hauteur  du  laboratoire  du  grand  feu  est  ordinairement  un  peu 
faible  que  la  largeur  ;  pour  un  four  de  5™,  67  de  diamètre , 
donné  4"ï  83  de  hauteur  de  la  clef  de  voûte  au  sol ,  et  seu- 
kt  3°",  44  (lu  sol  à  la  naissance  de  la  voûte.  Quelquefois  on 
e  des  dimensions  inverses;  ainsi ,  pour  un  four  de  4  mètres 
unètre,  on  donnera  4"*»ï5  de  hauteur  au  premier  laboratoire; 
)  du  sol  à  la  naissance  de  la  voûte.  Le  laboratoire  supérieur 
gourdi  sera  formé  d'une  partie  cylindrique  de  2",  40  de  hau- 
3t  d'une  partie  conique  de  4  mètres ,  terminée  par  une  che- 
)  de  o",  55  de  diamètre.  La  voûte  qui  sépare  les  deux  com- 
pen^  du  four  reçoit  au  centre  une  cheaûnée  àçi  \^,\o  ^«^ 
jr,  dont  Touverturo  intérieure  a  o™,55  de  diamèlte. 
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endu;  c'est  à  cette  période  qu'où  donne  le  nom  de 
t.  L'air  traverse  les  morceaux  de  bois  qui  couvrent  la 
périeure  de  Talandier  ;  il  entraîne  en  flammes  renversées, 
)rieur  du  four,  les  produits  de  la  combustion  ;  Tintervalle 
)ntre  les  bûchettes  de  bois  remplit  le  même  rôle  que 
3  compris  entre  les  barreaux  d'une  grille;  le  tirage  est 
actif,  qu'on  peut  tenir  la  main  sur  le  bois  placé  sur  l'a- 
.  talus  de  4^  degrés,  sans  éprouver  aucune  sensation  de 
^e  grand  feu  dure  de  huit  à  dix  heures. 
is  fours  de  la  manufacture  de  Sèvres ,  désignés  par  les 
B,  C,  donnent  en  moyenne  pour  les  capacités,  la  durée 
BU,  celle  du  grand  feu,  la  quantité  de  stères  de  bois  con- 
3S  éléments  réunis  dans  le  tableau  ci-joint  : 


FO€E  A. 

FOUR  B. 

FOlIlt  B. 

FOUR  G. 

S  LABOaA- 

1  LâMlA- 

ft 

TOlftSS. 

TOIEB. 

w9 

en  mètres  cubes. . . 

24 

36 

18 

•4 

1  petit  feu  (heures). 

i5 

i8 

14 

13 

1  grand  feu.  Id 

i5 

i8 

16 

14 

taie  de  la  cuisson.  Id. 

3o 

36 

3o 

26 

ible  brûlé  (stères).. 

6o 

70 

45 

3o 

uelques  fabriques,  on  pratique  au  commencement  du 
une  manœuvre  particulière  à  laquelle  on  donne  le  nom 
e  :  au  même  instant,  tous  les  ouvriers  soulèvent,  avec  un 
e  bois  qui  recouvre  chaque  alandier,  en  le  secouant  à 
reprises  ;  il  entre  à  ce  moment  dans  le  four  un  grand 
r  rejetant  au  dehors  une  quantité  considérable  de  fumée 
i  disparaît  sous  l'influence  de  cette  manœuvre  répétée  de 
inq  minutes ,  pendant  la  première  heure  du  grand  feu. 
se  indique  dans  la  composition  des  gaz  d'un  même  four, 
a  durée  du  petit  et  du  grand  feu,  des  différences  no- 
tenant  aucun  compte  de  la  quantité  de  vapexvt  À'e»M  ^^ 
^solvant,  ils  contiennent  en  moyenne  : 


M4  DI\-liriTIËME  LEÇON. 

Vpn  (a  te  4a  patlt  Cm.      Si 

Vtiiti'    ;iru>iihiue i j  19 

•  »\\i;eni» 4  » 

uiitf 81  :* 

J  \\\va*   II'  i-:irlH»ne ■»  3 
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il  .fsiiîti'  10  .*e>  •iiiîTrPa  tfue  [it-ndiiiit  la  première 
i.iir  -'^t   «wii.iiu.  '.tiiiiis  >|ii  .111  contraire  pendant  la  périûitMf- 
^TrtMii   :i'ii  i  iimr>|iut*rp    lu  lour  e>t   i^liargee   «le  ;^  rédMÉHl 
(>iii*  iiiiSfr  .itiun  i'\{>iiifiie  la  roiiieur  lie  la  tlamme  qui  brûltéM^  it 
.»>  >ip:.'uiiriii   >iis  iuiirs  >lu  l'ummerre.  àous  Tinlluence- de  Mf r^c: 
i*\ii»ri'iir. 

l>s  .inal\>,e7i  .{iii  pret^edent  •lonneut  la  poâëibilitéd'espliqBali 
t'\U*\ts  iiii  jMisfiii(f'  sur  la  réussite  de  la  tournée.  L'air  qu'oainM^ 
■tint  .[m\<  A*  tour  hnile.  mais  •  l'une  manière  incomplète,  ittflir 
•tuits  «le  ÏH  iii>tillati()ndu  boiâ.  Iiydrocarbures  qui  exiëtenl OMPiC 
l'n  «piHntkte  mitahie  dans  i'atmosphere  «lu  four,  et  qui  cODâtitaCit 
iin«'  :'um«M'  iihiuctiàtn'.  a  ptMue  \isibie:  riiydroiîène  se  trwBÊkmt 
*»n  .  ipi-ur  ii'i^iu .  «M  14'  i';jri)nin^  mis  t^n  liberté  se  mêle  aux  [Wh 
(luiîs  «U-  lA  <^inu>us.uijn  pi )ur  i^rmer  une  fumée  noire  qui  s'échappe 
••n  Ai,l,u^\■Anc^i.  «Vtr*-  î'-imet*  nVsr  plus  apparente  lorsque  lepostage 
-il*  i'h.î  a  uni;  tempf»r;iMirp.  »Vie\ée:  oar  les  liydrocarbures  qui  COB- 
-i^l^l4f•nt  la  fumée  jau narre  ne  peuvent  plus  exister;  le  carbone por 
flrfiiu'.ur^.  s  il  ér^it  mis  en  liberté,  se  dissoudrait  immédiatement 
soit  dnns  U  \apf:ur  d'eau,  soit  dans  1  acide  carbonique  contenu 
dans  1  atmoi^phcre  du  four. 

On  accorde  au  posta;ie  la  faculté  dempècher  la  porcelaine  de 
jaunir;  ï*i  le  jaune  provient  effectivement  de  la  fumée,  si  ce  dé- 
faut nvsl  qu'un  f://fi/ffir/f^r,  cette  coloration  ne  peut  être  atlribu^ 
r(M*fi  (U'H  huiles  cmpyroumatiquos  jaunâtres  interposées  dans  les 
porfH  de  la  pâte  qiiand  elle  est  encore  poreuse,  et  non  pas  à  d>i 
cliîithon  (pli ,  quel(|uo  divisé  qu'il  puisse  être,  ne  la  pénétrerait  pas 
et  110  la  colorerait  d'ailleurs  qu'en  gris  plus  ou  moins  foncé;  ily& 
donc  (Ml  (jfTct  convenance  à  transformer  ces  hydrocarbures  gazeux  en 
nnhntw  vt  v/ï/^our  aqueuse  pour  les  emvèc\\w  d^%fcî4^WMkedans 
///  /fi)U'  ri  dy  rosier  emprisonnés  sous  \a  %\^<;vrcç>.  O^  \çi  ^«wûb*^ 
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■ponage  est  celui  pendant  lequel  ces  carbures  peuvent  se 
1er  en  plus  grande  quantité;  au  commencement  de  la  cuisson, 
>inbustionest  lente,  l'air  en  très-grand  excès;  lorsqu'on  entre  en 
t  feu ,  la  combustion  est  entretenue  par  une  plus  grande  masse 
K>is  qui  distille  d'abord ,  et  la  température  n'est  pas  assez  éle\'ée 
r  décomposer  ces  hydrocarbures  qui  sont  chargés  de  ^'apeur 
m,  et  d'une  combustion  difficile.  Quoique  d'autres  influences, 
i\  que  nous  le  verrons  plus  loin,  puissent  donner  du  jaune, 
ivence  de  ces  hydrocarbures  est  admissible.  On  a  remarqué 
y\à  porcelaine  est  jaune  lorscpie  la  combustion  est  languissante, 
firage  insuffisant.  On  a  vu  des  pièces  plus  ou  moins  jaunes  par 
ibes  irrégulières  indiquant  des  mélanges  imparfaits  dans  les  gaz 
r  composent  l'atmosphère  du  four.  Les  premières  heures  du 
and  feu  surtout  ont  de  l'influence  sur  le  jaune.  Une  fois  l'émail 
i  fanon ,  la  pâte  ne  se  colore  pas ,  mais  elle  ne  se  décolore  pas 
MiV  lorsqu'elle  présente  ce  défaut,  l'un  des  plus  graves  contre 
Hpiels  les  fabricants  aient  à  lutter. 

ViNdt  de  «oisMni.  —  Nous  chercherons,  avant  d'étudier  les  fours 
flMhant  à  la  houille,  à  déterminer  la  valeur  des  frais  de  cuisson. 
WÎtm  de  cuisson  s'établissent  soit  d'après  la  plar«  occupée  dans 
itk^ur  par  une  pièce  donnée,  soit  d'après  le  poids  de  cette  pièce.  La 
IfOHère  méthode  est  la  plus  régulière  et  la  plus  précise.  Connaissant 
liitapacité  du  four  en  décimètres  cubes  et  la  valeur  du  combustible 
rWé  pendant  une  cuisson ,  on  calcule  le  prix  de  cuisson  du  déci- 
lètra  cube.  On  détermine  ensuite  le  volume  occupé  par  la  pièce 
'"'    Fig.  888.  ^^^^  0"  cherche  les  frais  de  cuisson.  Dans  ce 

but,  on  trace  autour  de  l'étui  une  surface 
carrée  par  des  lignes  coupant  au  milieu  la 
distance  de  deux  étuis  consécutifs  [fig,  383  )  ; 
on  multiplie  par  la  hauteur  de  l'étui  :  le  pro- 
duit de  ce  volume  par  la  valeur  du  décimètre 
cube  est  la  valeur  cherchée. 

On  fait  entrer  dans  la  valeur  du  combus- 
tible la  valeur  de  l'encastage,  des  frais  d'en- 
lumement  et  de  défournement,  le  prix  de  la  main-d'œuvre,  etc. 
Si  rétui  ne  contient  qu'une  pièce ,  soit  en  hauteur,  comme  pour 
pasÊôettes,  soit  dans  la  surface,  comme  le  petit  creux  ,\^nî\«v« 
mf^  est  celle  des  frais  de  cuisson  afférents  k  \a  pV^ce  toNcvfefc\ 
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:  •.-  '■•::"  .-.T  :  ■--"  :^.  :  :?.-  rr-rif  '.rrir-:rî^::oe.  à  cause  di 
;  :.':  -  ir-  -•.  î.  L  TiTir.rz:.  i  ^ TT -ve -Tu-jr.  ix^vaît  fuireiVBC 
-.  -  ^:  rr.-.jrr.  r-?  •:•. t.: :?:':!■?<  niir.er'iix ,  houille  et  KgMte, 
.  :  :  ■  •  f-  r .-;  :  :  :  >r.  »  r.  :•?  -  r.  :  >?  :  :  'j  :.^  ie<  p«:  to  ries  la  tempéntart 
\'i  \ .  .r  ^.'f.^-t:  r.?r.  r."e<:  rh.^r.^e  «ians  la  forme  du  four,  dans  les  jie 
r;if. [/.:*.  s  ».Titre  ia  ha';>?'jr  e:  s-jp.  d^^T.etre .  dans  les  dimensions  de8  ji 
rhrrriin»>-Pt  df^  cameaux:  îps  fvveiNi  seuls  sont  modi&és ,  et  leur  •* 
uhu\\)Vt:  ('.<\.  [;lu5  considérable.  Un  iVur  au  bois  à  quatre  aUmdiflrB  ^ 
u\:\\(\ï<'  bien  avec  six.  Un  four  marchant  au  bois  avec  BÎx  tlw- 
r//frs  floit  en  avoir  dix  pour  cuire  à  \aYiou\\\c. 
fj's  promières  tentatives  faite*  et\  France  vovyc  cvsiw^  ^\^\wB»r 
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ilatent,  nous  venons  de  le  dire,  de  1788;  elles  ont  duré  de  douze 
S  quinze  mois.  Elles  ont  été  suivies  à  Lille  comme  à  Paris;  mais 
l«B  événements  politiques  en  ont  arrêté  le  développement.  Le 
^iaple  exposé  de  la  question  suffisait  cependant  pour  en  faire  ap- 
|>récier  toute  l'importance ,  en  présence  surtout  de  la  défense  faite 
^ar  :1e  Gouvernement  de  cette  époque ,  éclairé  par  les  résultats 
satisfaisants  obtenus  sous  la  surveillance  de  ses  agents,  d'employer 
le  bois  à  cuire  la  porcelaine  autrement  que  dans  les  petits  fours 

'  Tout  le  monde  sait  qu'à  valeur  calorique  égale  le  bois  est  par- 
tout en  France  à  un  prix  beaucoup  plus  élevé  que  la  houille ,  et 
^  la  disproportion  entre  la  valeur  commerciale  des  deux  com- 
bostildes  dévient  énorme,  surtout  dans  le  voisinage  des  bassins 
teuillers.  Toute  industrie  dans  laquelle  on  arrive ,  sans  altérer  la 
fialiié  des  produits,  à  remplacer  la  chaleur  de  combustion  du 
bois  par  celle  de  la  houille ,  réalise  donc  un  grand  progrès  écono- 
nuque,  principalement  quand  la  valeur  du  combustible  consommé 
eii  un  dès  éléments  les  plus  importants  du  prix  de  revient. 

Dans  le  procédé  de  cuisson  à  la  houille,  tel  qu'on  a  pu  le  pra- 
tiquer dès  l'origine  du  procédé ,  on  a  pu  se  dispenser  d'apporter 
«ncune  modification  à  la  disposition  intérieure  des  fours,  de  même 
fu'au  mode  d'enfournement;  on  a  seulement  augmenté  le  nombre 
ieè  alandiers.  Rappelons  qu'actuellement  les  alandiers  sont  tou- 
KNiFS  extérieurs  au  -four,  mais  disposés  d'une  manière  toute  diffé- 
rwAe  des  alandiers  au  bois.  Un  cendrier  profond,  communiquant 
avec  l'atmosphère  delà  halle,  amène  l'air  sous  une  grille  chargée  de 
hfmille»  La  combustion  n'a  plus  lieu  comme  avec  le  bois,  à  flamme 
renversée,  mais  bien  d'une  manière  analogue  à  ce  qui  se  passe 
dans  les  fours  à  réverbère. 

Kn  supposant  un  four,  chauSé  par  huit  alandiers,  de  4"") 66  de 
diasBètre,  3  mètres  de  hauteur  au  carré  de  la  voûte  et  4""}  33  à 
la  clef  de  voûte  ou  cheminée  du  globe,  la  voûte  du  globe  étant 
percée  de  huit  cameaux  entre  deux  alandiers  et  d'une  cheminée 
au  centre  de  la  voûte  du  globe,  on  brûle  i5o  hectolitres  de  houille 
de  GcNOomentry. 

fin  supposant  un  four  de  5*", 66  de  diamètre,  3  mètres  de  hau- 
teur au  carré  de  la  voûte  et  4°, 33  à  la  clef  de  voûte  du  globe, 
ohaufié  par  dix  alandiers,  la  voûte  du  globe  percée  de  dix  ouver- 
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\'. .:  '",rr:p"^*r:r  .r.*  ■:»**?  Mr. .*:•»*?<  :»:  !•?•?  ocs?rï3tioiis  faites  w 
lif.  iv;f  'U-  fi">'i7  !v  i.^.'ni^'^.f»?  .r..f»r.»H-7:  >  ■.ii>:ratoire  du  gnrf 
f"'j  ;j  ;**  >,"î  '!«:  hrf'-;->:«jr  -i-j  ^.i  d  la  ';'-t'  -ie  T.vi'e.  il  est  chaufll 
p/jf  'î.x  4;;jr»':i':r-..  O:*  'ifr:'^i!i.  ::::r:e*  jiar  M.  Ebelmeo.  relracert 
<)  ijfif:  rri;irii^:r^  préri.-';  U  marctie  eiâcte  p»:-ar  cofidiiire  une foorflée 
M'-  m'-rn»!  rwiturfr.  ^  Hrtn/iil,  tome  I.  f^aze  575. 

lvii(|;irit  \t'.is  lroi-ï  [>rf:rriieres  heure?  de  cuisson,  on  jette  de  11 
hoiiill<!  <iir  h  f/rilU?  f\('  chaque  alandier  tous  les  quarts  d'heure; 
II*;-.  iiifi^rvîilU'j*  f:om[>ri.-i  *îritre  deux  charges  consécutives  devieanefit 
(II-  (ilii^  ««n  plu.4  courts.  Enfin,  à  partir  de  la  quatorzième lieore 
|ii::<|iri^i  b  fin  ri(;  la  cuisson,  le  chargement  des  grilles  se  fait  siffloi- 
itiiHMiii'nt  louLcH  les  doux  minutes  et  demie;  la  quantité  de  houille 
inlioduih*  ii  la  fois  dan»  chaque  alandier  ne  dépasse  pas  1 1  kilo- 
Kiiuiirni*. 

On  m»  voit  ordinairement  de  la  flamme  dans  le  d^ourdi  que 
d(»u/r  luMircs  après  1(î  commencement  de  la  cuisson;  le  feu  donne 
rnnMlnmmnnl  utw  fumée  noire  et  très-abowdwvte  au  moment  de  la 
rluiifJi^  Vr'/rt  \n  /in  de  la  cuisson ,  80i\  'mVeivçÀVfe  ç.^^\v^w\.^\\ssc®fc 
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K.  Le  feu  dure  quaraateH]uatre  heures;  on  a  coDSommé 
ditreg  ou  i4i9^  kilogrammes  de  houille  de  Commentry  : 
Uppioiiiniation  varie  entre  ao5  et  aSo  hectolitres. 
k|fi)QPzettes  ne  se  sont  pas  vitrifiées  à  l'extérieur,  ainsi  que  cela 
^présente  dans  les  fours  chauffés  au  bois ,  en  raison  de  la  nature 
lllllM.des  cendres  entraînées  par  le  courant  d'air;  cette  circon- 
iÉne  seule  diminue  notablement  les  frais  d'entretien  des  cazettes. 
des  étuis  n'est  que  lustrée,  même  devant  les  feux, 
istage  exige  des  soins  particuliers;  il  faut  éviter  que  les 
Ires  de  la  houille,  naturellement  plus  colorées  que  celles  du 
,  ne  pénètrent  dans  les  étuis;  les  pièces  mal  encastées  pré- 
it  des  taches  d'un  jaune  brunâtre ,  dues  au  fer  contenu  dans 
1res  de  la  houille  :  on  évite  ce  défaut  par  un  colombinage 

HObI  doit  aussi  prendre ,  pour  le  dégourdi ,  quelques  précautions 

Ciales;  il  est  essentiel  que  les  pièces  à  dégourdir  soient  encas- 
4^s  le  globe  avec  autant  de  soin  qu'au  grand  feu.  Les  pièces 
lUgoardies  en  charge,  c'est-à-dire  hors  des  cazettes  et  en  contact 
Prebt  avec  l'atmosphère  du  four,  se  déforment  toutes  considéra- 
Ihment  au  grand  feu  ;  on  dirait  que  quelque  principe  entraîné  par 
||/umée  pénètre  la  pâte  et  la  rend  plus  fusible  :  c'est  là  un  phé- 
in#e  fort  singulier  dont  on  trouvera  peut-être  la  cause  par  l'a- 
ffygit  comparative  des  pièces  dégourdies  avec  et  sans  le  contact 
llÂi.  fumée. 

i^Kilintroduction  du  combustible  par  intervalles  rapprochés  et  par 
)6Utes  quantités  à  la  fois  produit  un  effet  analogue  à  celui  du 
iMge  dans  la  cuisson  au  bois.  On  introduit  un  excès  d'air  dans 
fliibur  enbrûlant  les  hydrocarbures  d'une  manière  incomplète,  en 
Himlflant  le  charbon;  ce  qui  le  prouve,  c'est  que  les  produits  de 
Hioomh^tion  restent  encore  chargés  de  gaz  réductifs.  On  a  trouvé 
Ims  l'atmosphère  de  ces  fours ,  après  trente  heures  de  feu  : 

Acide  carbonique i6, 3o 

Oxyde  de  carbone 4)64 

Hydrogène o ,  70 

Azote ' 78 ,00 

Hydrogène  sulfuré 00, 36 

w/"/-.  100^00 


.   1? 
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La  porcelaine  sort  bien  blanche  da  lévr,  ei  la  ftamée 
ratt  jamais  complètement,  mémt  à  la  fin  de  la  enasaa, 
qui  so  rapprochent  beaucoup  de  ceux  qu'on  obtîeBidBna 

sons  au  bois.  m» 

«  Si  Ton  compare  seulement  les  pouvim  calonfiqaai 
combustibles,  on  trouve,  en  appliquant  le  calcul  au  feaa 
dont  nous  avons  parlé  tout  à  Theure,  que  i»o  stères  de 
environ  4*1,000  kilogrammes,  ont  été  remplacés  par  id, 
grammes  de  houille.  Un  kilogramme  de  bois,  doat  le  povpoir 
riiique  est  de  3, 000  unités,  a  été  remplacé  par  o^, 39  de 
dont  le  pouvoir  calorifique  (à  raison  de  7,000  imités  par" 
granmie)  ne  dépasse  pas  2,780  unités. 

»  L'économie  sur  le  nombre  des  calories  dépensées 
dans  cette  circonstance,  d'environ  10  pour  100,  abstraotios 
des  prix  relatifs  dos  deux  combustibles. 

»  La  diminution  sur  le  prix  de  revient  de  la  porcelaine 
de  remploi  de  la  houille,  doit  varier,  on  le  conçoit  facil^^, 
la  position  des  manufactures.  En  admettant,  en  moyennes 
valeur  du  bois  consommé  pour  cuire  les  pièces  de  poi 
plus  ordinairement  employées,  les  assiettes  par  exemple, 
si'uto  les  3o  pour  100  du  prix  do  revient,  la  réduction  due  àr< 
ploi  de  la  houille  serait,  dans  le  Cher,  d'environ  16  pour  lao^. 

»  L'adoption  générale  de  ce  procédé  doit  amener,  comme  iç 
quence  forcée,  le  déplacement  de  la  fabrication  de  cette  potf 
faut,  en  effet,  au  moins  7  à  8  parties  de  houille  pour  cuire  i  niA 
de  porcelaine;  on  conçoit,  d'après  cela,  qu'il  sera  beaucoup iM 
économique  de  transporter  les  pâtes  toutes  préparées  vers  les  nâm 
do  houille  que  de  faire  arriver  la  houille  près  des  carrièreSide 
kaolin.  Les  manufactures  de  porcelaine  viendront  se  grouper  autftf 
dos  mines  de  houille,  à  côté  de  tant  d'autres  atdiers  iaduatM 
dont  les  conditions  d'existence  ont  été  radicalement  cbaiigA9|i 
quand  ils  ont  pu  remplacer  le  bois  par  le  combustible  minéraUM 
cuisson  de  la  porcelaine  avec  la  houille ,  le  déplacement  progvMtf 
des  manufactures  et  la  concentration  inévitable  de  la  fabric^Akill 
dans  de  grands  établissements,  amèneront  sans  doute  une  tédiMh 
tiou  notable  dans  les  prix  déjà  modiques  de  la  porcelaine;  m|is A 
ost  à  désirer  que  les  fabricants  fraudais  se  préoccupent,  dès  à 
présent j  de  la  Jutte  que  i'  '*n\&  aivxtowX.  ^\vV-^V\^^^rnMip^ 


ar 
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lard  SOT  les  marchés  étrangers.  N'oublions  pas  que  d'autres 
t^ue  le  nôtre  possèdent  à  la  fois  de  grandes  richesses]  en 
le,  et  tous  les  matériaux  propres  à  la  fabrication  de  la  por- 
te dure.  »  (ËBELMEN.) 

)' premières  dispositions  prises  à  la  manu&cture  de  Sèvres 
lia  cuisson  de  la  porcelaine  à  la  houille  datent  de  1847;  ^11^ 
itfappliquées  au  four  nommé  four  A.  On  a  remplacé  les  quatre 
lîers  primitifs  par  six  alandiers  marchant  à  la  houille ,  et  la 
)  a  reçu  au  centre  une  cheminée  s'élevant  de  i  mètre  dans  la 
site  du  dégourdi.  Les  alandiers  ont  une  grille  de  ti^,S2,  de 
leur  sur  o",48  de  largeur;  les  barreaux  sont  au  nombre  de 
Fip.  m  six  »  espacés  de  o",  02 ,  ils  ont 

un  talon  A  qui  fait  saillie  de 
o",oi.  La  distance  des  talons 
du  même  barreau  est  de  o",  70 
(fig,  384  ).  On  décrasse  les  bar- 
reaux par-dessous,  Tintervalie 
t  plus  large  qu'au-dessus ,  comme  le  fait  voir  une  coupe  du 
gau.  La  dimension  de  ce  four  n'est  pas  une  limite, 
est  hors  de  doute  aujourd'hui  qu'on  pourra  donner  aux  fours 
orcelaine  des  dimensions  pli»s  considérables  que  celles  même 
■,67  qu'on  a  relevées  page  248,  en  ajoutant  un  ou  plusieurs 
Uers  centraux,  comme  on  l'a  pratiqué  jusqu'à  ce  jour  dans  la 
eatîon  de  la  faïence  anglaise.  M.  Gosse,  propriétaire  actuel  de 
toolàcture  de  Bayeux,  s'est  fait  breveter  pour  une  disposition 
ilable  qui  donne  une  économie  notable  des  frais  généraux  par 
•d'une  cuisson  plus  égale  et  plus  rapide. 
tîd  le  procès-verbal  d'une  première  fournée  faite  au  four  A. 
feu  a  été  mis  à  5  heures  du  matin,  la  houille  étendue  à 
-grille  et  chargée  de  quinze  minutes  en  quinze  minutes  jus- 
4t«  heures  du  matin ,  de  dix  minutes  en  dix  minutes  jusqu'à 
ânes  du  soir.  A  cette  heure,  la  houille,  allongée  sur  toute  la 
ee  de  la  grille ,  a  été  renouvelée  toutes  les  sept  minutes  et 
e  jusqu'à  7  heures.  De  7  heures  à  11  heures,  on  a  chargé 
iBf-les  cinq  minutes.  Enfin,  depuis  1 1  heures  du  soir  jusqu'à  la 
û  feu,  les  charges  ont  été  répétées  toutes  les  deux  minutes 
imie.  On  a  quitté  Je  feu  à  4^30"^  du  soir  sur  ïïvotvUç»  cvi\Vçi'à 
tacAes. 


» 
» 


» 
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On  a  consommé  pour  cuire  ce  four  ii6^5  de  hoailk 
8,  i55  kilogrammes.  La  durée  du  feu  a  été  trente-cinq  hei 
demie.  Dans  les  cuissons  suivantes,  on  a  brûlé  moins  de  c( 
tible  d'après  le  relevé  de  la  consommation  de  la  houille  par 
fournée  du  four  A,  exprimée  en  hectolitres,  pendant  doœ 
sons  consécutives  : 

h 

1**  cuisson.    ii6,5  =  8,i55  kilogrammes. 

a**  »  93,0  =  6,5io 

3*  »  85,0  =  5,960 

4«  »  74,0=5,960           » 

5*  »  91,0  =  7,280           » 

6*  »  87,0  =  6,960 

7«  »  87,0  =  6,960 

8*  »  88,0  =  7,040           » 

9*  »  80,0  =  6,400           » 

10"  »  72,0  =  5,760           » 

II*  »  77,0  =  6,160 

12*  »  81 ,0  =  6,480 

Dans  la  première  cuisson ,  on  a  dû  chauffer  plus  lente 
cause  des  réparations  nouvelles  motivées  par  la  transformi 
four;  de  là,  l'excès  dans  la  quantité  du  combustible  brûlé 

La  cuisson  à  la  houille  exerce  sur  les  couleurs  de  fond 
fluence  tantôt  nuisible,  tantôt  favorable.  Les  fonds  bleus  i 
nent  aucun  glacé  et  sortent  noirs  et  altérés.  On  a  remar 
les  fonds  céladon,  au  contraire,  cuisaient  avec  une  nuanc( 
teinte  beaucoup  plus  agréable  ;  il  en  est  de  même  du  vert  de 
dit  vert  au  grand  feu.  Nous  chercherons  à  nous  rendre 
de  ces  phénomènes  ;  l'explication  peut  être  prévue  d'ailleur 
notions  générales  que  nous  avons  déjà  présentées  au  sujet  d 
oxydes  métalliques  employés  dans  la  décoration  des  potei 

La  possibilité  de  cuire  la  porcelaine  dure  au  moyen  des 
combinées  du  bois  et  de  la  houille ,  procédé  pour  lequel 
vandier  a  pris  un  brevet  le  29  mars  i85i,  doit  permettre 
ner  économiquement  à  l'atmosphère  du  four  à  porcela 
composition  telle,  qu'on  y  puisse  cuire  avec  succès  et  à  vo 
couleurs  qui  exigent ,  pour  être  compVèv^s  ^  s>o\\.  waa  ^Va 
rédactrice,  soit  une  atmosphère  oxvdanl^. 


» 
» 
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•faM^11eiit«8  bouilles  qo'il  convient  d'employer  dans  cette 
Miâé  Mit  leb  honiHee  grasses  à  longue  flanune  ou  les  houilles 
feKbnlëè;  on  donne  la  préférence  aux  variétés  reconnues  bonnes 
llhlée^Ues  des  fours  à  réverbère.  On  trouve  le  type'  des 
ÉMb^lMnûlles  pour  o^  usage  dans  le  flénu  de  Mons. 
Bn  comparant  la  cuisson  à  la  houille  dans  des  fours  qui  mar- 
ient au  bois  avant  de  cbauffer  àla  bouille,  on  voit  que  i,5  hec- 
itre  de  houille  remplace  un  stère  de  bois.— 120  kilogrammes 
houille  remplacent  dans  le  Cher  1  stère  de  bois  (chêne  et 
arme)  qui  p^  35o  kilogrammes.  Nous  avons  vu  1*^,90  rem- 
ieer  i  stère  de  bois ,  dans  le  Cher,  par  les  expériences  faites 
DB  un  des  fours  Noirlac  ayant  5^,66  de  diamètre. 
A  la  manufacture  de  Sèvres,  60  stères  de  bois  ont  été  remplacés 
ir  80  hectolitres  de  houille,  ou  i***,33  de  houille  a  remplacé 
stère  de  bois.  —  2ïo  kilogrammes  de  bois  (tremble  et  bouleau) 
it  été  remplacés  par  106  kilogrammes  de  houille. 
L'économie  d'argent  doit  être  variable  non-seulement  avec  la 
■position  du  four,  mais  encore  avec  les  prix  des  divers  combus- 
btes  dans  la  localité  que  l'on  considère  : 

*"*'■         A  Sèvres,  60  stères  à  i5  fr.  font. . .  900  fr. 
"■''  '  80  hectolitres  à  3"38«  font  270 

jLgni  forme  une  différence  de 63o  fr. 

klH^prèB  de  70  pour  100. 

pBv iBopposant  800  kilogrammes  de  marchandise  et  6,5oo  kilo- 
^i^mij>=  de  oombustible  brûlé ,  on  trouve  que  i  kilogramme  de 
mfAaine  exige  pour  être  cuit  8  parties  de  houille;  c'est  ce  que 
pog  aiTons  admis  précédemment. 

"^oi: qu'il  en  soit  de  ces  différences,  qui  dépendent  encore  des 
MbaBions  respectives  des  fours  mis  en  expérience ,  il  en  résulte 
u'â.doit  y  avoir  incontestablement  avantage  à  rapprocher  les 
mmfhetares  de  porcelaine  des  exploitations  houillères,  et  l'in- 
bMtiè  de  la  porcelaine  subirait  une  modification  de  même  ordre 
ide'Mlle  qu'ont  éprouvée  les  industries  du  verre  éparses  autre- 
ifis'dnns  les  forêts,  réunies  aujourd'hui  vers  le  centre  des  bassins 

trtpÉftfirto  pmr  iea  gmm.  —  i^om  avons  fait  pressentir  \es  w^rvXaaji^ 
l'un  jour  ou  Vautre  les  fabricants  de  porcelaine  reiWtetoivV.  ^^  \^ 
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cÛBOB  par  ki»  gu.  Quelques  lenUtives  ont  été  fidi 
drr  ce  résuluu  Les  premières  panisseDi  avoir  ( 
IL  Renard,  de  Saint-Gond  près  Éloges  (Marne) 
fuiiics  de  succès.  Depuis  cette  époque,  divers  \ 
pris,  rt  je  crois  qu'on  s'occupe  à  Limoges,  en  ce 
solution  de  cet  intérensant  prok>lèaie. 

I3(FU:EMXS   on    BOUFICIT    U    TllAGB    DES    F 

a\on<  dît  qu'il  était  indispensable  de  répandre  1 
tout  l'intâieur  des  fours  pour  obtenir  des  cuissoi 
que  la  combustion  est  tout  i  £ùt  coo^ète  à  peu 
ralandier,  la  température,  très-élevée  dans  son  v 
nue  sans  cesse  en  se  rapprochant  du  centre  du 
quantité  des  gaz  combustibles  en  permanence  dai 
du  four  indique  qu'on  n'est  pas  éloigné  pendant  ! 
la  composition  cone^Mndante  au  maximum  de 
théorique. 

combustible  brûlé ,  la  composition  de  Tatmosphèr 
déterminée  par  le  rapport  entre  les  surfaces  des  ( 
de  l'air,  les  surfaces  des  orifices  de  sortie  des  prod 
bustion.  et  la  composition  des  combustibles.  Pour 
buslible,  lorsque  la  capacité  du  dégourdi  commu 
cxtcriour,  comme  dans  les  fours  du  commerce ,  la 
traie  et  les  cameaux  de  la  voûte  déterminent  pr 
tirage  ;  lorsque  le  dégourdi  ne  communique  pas 
rieur,  comme  dans  les  fours  de  Sèvres,  c'est  la  chem 
qui  détermine  le  tirage. 

En  appliquant  aux  dispositions  particulières  de£ 
laine  les  notions  théoriques  que  nous  avons  présci 
on  comprend  que  Télargissemcnt  des  orifices  de  s 
le  tirage  ;  le  rétrécissement  des  orifices  d'entrée  de 
la  vitesse  de  Tair  froid  à  travers  l'orifice  d'admissi 

Si  cette  vitesse  devient  très-considérable ,  l'oxy 
dans  les  produits  de  la  combustion,  tous  les  pr 
tibles  disparaîtront,  et  le  maximum  de  températun 
des  alandiers,  la  flamme  ne  pouvant  s'allonger  que 
IJon  tardive  des  produits  combustibles  ;  vm  \ivcoiw 
€i//uro  est  une  cuisson  inégale  pt.  troo  do  cWXevit  < 
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Lies  peuvent  être  coupées,  si  par  certaines  manœuvres  on  ne 
|e  pas  ces  circonstances  de  combustion. 
pposoDS ,  au  contraire ,  une  vitesse  trop  faible  de  Tair  exté- 
à  son  passage  par  Talahdier,  ce  qui  arrive  avec  une  cfae- 
e  trop  étroite,  avec  des  surfaces  des  alandiers  trop  larges, 
roduits  de  la  distillation  incomplètement  brûlés  se  maintien- 
t  dans  le  four,  la  température  ne  s'élèvera  pas.  D  y  aura  dans 
ndrier  accumulation  de  braise,  et  cette  braise  agissant  sur 
le  carbonique  contribuera  certainement  encore,  en  régénérant 
éxyde  de  carbone,  à  diminuer  la  chaleur.  On  est  obligé  de 
alser  ;  cette  manoeuvre  occasionne  évidemment  une  perte  dans 
ito^nce  des  effets  calorifiques  que  le  bois  possède. 
Ufr  atmosphère  oxydante  résultera  donc  ou  d'une  cheminée  trop 
I,  ou  d'alandiers  à  surfaces  trop  rétrécies;  une  atmosphère 
telrice  doit  correspondre  à  des  cheminées  trop  étroites  ou  à 
alandiers  trop  larges. 

BB  faits  connus,  on  pourra  modifier  dans  tel  sens  qu'on  voudra, 
les  orifices  d'admission,  soit  les  orifices  de  sortie  de  l'air  pour 
ar  le  tirage  convenablement  pour  une  bonne  cuisson.  Dans 
:  four  bien  construit,  on  se  réservera  la  possibilité  de  changer 
Burfoces  des  cheminées ,  car  pendant  l'été  le  tirage  est  moins 
f  par  suite  de  la  température  plus  élevée  de  l'air  extérieur. 
ux  allures  extrêmes  correspondent  dans  la  composition  des  gaz 
différences  notables  qui  peuvent  avoir  sur  la  réussite  des  objets 
lire  une  influence  considérable  ;  il  faut  savoir  les  apprécier. 
BAnenoe  cPun  bob  trop  teo.—  Les  fabricants  reconnaissent  en 
Sral  que  pendant  l'été  surtout  le  bois  trop  sec  ralentit  la 
che  du  four.  Supposons  les  ouvertures  réglées  convenablement 
r  un  bois  suffisamment  humide;  un  bois  sec  distillera  plus 
;  les  gaz  combustibles  rempliront  le  four,  et  si  l'on  n'active 
le  tirage  pour  augmenter  la  quantité  d'air  nécessaire  pour  une 
ibustion  plus  complète ,  soit  en  ouvrant  la  cheminée ,  soit  en 
écissant  les  alandiers,  la  température  ne  s'élèvera  pas.  Dans 
9  condition,  on  remarque  que  le  laboratoire  inférieur  reste  sta- 
naire,  et  que  la  chaleur  s'élève  dans  le  dégourdi  ;  la  continua- 
du  feu  tend  en  effet  à  rendre  égales  les  températures  des  deux 
\paTtiwenls,  h  température  maxima  correspdT\dax\l  k  \^  \,\?C5W 
^itOB  complète  des  gaz  romJbusIibles  sous  V\T\^\]Lewce  ^^\«v^ 
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en  NU,  axote  cl  Hukto  carbonique;  1c«  gaz  iraverseï 
la  [partie  inférieuro  du  four  aans  abandonner  leur  < 
arriver  dans  la  <;apaf  jié  aui>érleure  pourvus  de  preaq 
()u'ils  étaient  uu  dépiirl. 

Jl'geme.vt  dp  vec.  —  Il  faut  une  Irès-grande  ex 
l'ou))  d'œil  sur  jiour  ap^réciei-  eonvenablenient  la  m. 
Sun  accélËratinn  ^  il  Taul  une  hubitude  qui  ne  ii^acquiei 
longues  aRtiée«  jHiur  savoir  rcconnaitre  si  la  tempe 
ti^^aleircnl  dans  toutes  ks  parties  du  four,  ot  s'il 
l>oierics  Hiaiit  atteint  leur  degni  de  cuisson,  d'à 
bnuquement. 

On  juge  si  le  tirage  est  bon  et  égal  au  feu  des  cbe 
carneaui,  c'eet-è-dire  k  la  longueur  de  la  flamme  qui 
à  Ba  couleur  plus  ou  moins  bleuâtre,  plus  ou  moins 

OcMlmir  du  fan.  —  Lor^ue  les  pièces  qui  sont 
commencent  k  rougir,  on  examine,  par  des  ouvertur 
ret  effet  dans  les  différentes  parties  du  four,  la  co 
l'état  d'incandescence  des  pièces  placées  dans  le  fou 
au  praticien  expérimenté  le  moyen  de  juger  la  fore 
rite  du  feu. 

D'aprËs  M.  PouiUet,  les  divers  degrés  d'incandef 
pondent  à  des  températures  que  nous  réunissons  di 
suivant,  en  plaçant  en  regard  du  nombre  de  degrt 
le  point  de  fusion  de  quelques  métaux  : 

Bouge  naissant. . .     SiS  degrés. 

Rouge  sombre 700      » 

Cerise  naissant. . .     Soo      » 

Cerise goo      n 

Cerise  clair 1000      n     '    fusion  de  l'argei 

Orange  très-foncé.  io5o      n        fusion  de  la  font 

Orangé  foncé..  ..   1100      n        fusion  de  la  font 

Orangéclair laoo      n        fusion  de  l'or. 

Blanc  naissant....  i3oo      0        fusion  de  l'acier 

Blanc  éclatant.  .  .   1400      » 

lllanc  éblouissant.  t5iM>      n       Ifusion  du  fer  foi 

Blanc  éblouissant.  1600      »      j     de  la  porcelai 

Plnir  no,  viaS  feVtft  M.y 
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Bs  fabriques,  aux  erreurs  auxquelles  la  vue  seule  pourrait  donner 
ieu ,  on  place  dans  divers  endroits  du  four  des  pièces  de  même 
nature  que  les  poteries  à  cuire ,  destinées  à  quitter  le  feu  ;  on  les 
'étire  vers  la  fin  de  la  cuisson  pour  les  examiner  avec  attention  ; 
'Gs  petites  pièces  prennent  le  nom  de  montres  ou  pyroscopes; 
^Ues  diffèrent  de  forme  avec  les  fabriques  et  les  usages  des  pays. 
V'ig.  888.  ^  Sèvres ,  ce  sont  des  fragments  d'assiettes  percés  d'un 
R==>l  trou  [fig,  385)  qui  permet  de  les  aller  saisir  dans  le  four 
J|^i      au  moyen  d'un  ringard  en  fer,  et  placés  sur  un  patin  de 

^ terre  à  cazette.  Pour  que  le  four  ne  refroidisse  pas  par 

ie  courant  d'air  qui  pénétrerait  dans  le  laboratoire,  chaque  fois 
({u'on  veut  juger  la  couleur  du  feu ,  on  empêche  l'air  froid  d'avoir 
accès  dans  l'intérieur  du  four  ;  on  dispose  à  cet  effet  des  visières 
qu'on  enlève  au  moment  de  retirer  les  montres;  ces  visières  s'en- 
gagent par  un  talon  carré  A  [fg,  386)  dans  un  trou  de  même 

Fig.  887.  forme  réservé  dans  la  porte  ;  la  partie 
conique  est  terminée  par  un  verre  à 
vitre  B  qui  bouche  complètement  l'ou- 
verture. Lorsqu'on  veut  voir  la  couleur 
du  four,  on  soulève  un  petite  plaque 
de  fer  D  qui  glisse  dans  une  rainure  C  [fg,  387). 

Dans  quelques  fabriques  les  montres  sont  dé  petites  tasses  car- 
rées ou  légèrement  coniques  qu'on  enlève ,  soit  par  un  trou  fait 
exprès,  soit  au  moyen  de  l'anse. 

L'état  dans  lequel  sont  ces  pièces  fait  connaître  assez  exacte* 
ment  le  degré  de  cuisson  de  la  poterie  qui  remplit  ce  four,  car  les 
changements  physiques  qu'elles  éprouvent  indiquent  la  manière 
dont  la  température  s'élève  :  en  comparant  entre  elles  les  montres 
d'une  même  fournée ,  dans  un  même  moment ,  on  voit  comment 
la  chaleur  s'est  distribuée  dans  les  diverses  parties  du  four  ;  en 
comparant  entre  elles  les  montres  de  plusieurs  fournées  consé- 
cutives, on  établit  expérimentalement  à  quel  degré  de  cuisson  il 
faut  les  amener  pour  donner  à  chaque  fournée  le  feu  qui  lui 
convient. 

J'ai  dit  que  les  montres  faisaient  connaître  assez  exactement 
l'état  de  cuisson  des  pièces  placées  dans  le  four  :  il  est  évident 
qu'étant  mises  dans  des  étuis  ouverts ,  recevant  directement  l'air 
froid  quand  on  les  retire,  refroidies  promptement,  elles  doivent 
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(Mn*  généralement  un  peu  moins  cuiles  et  peut-être  aoni  wêê^^   t 
brillantes  que  les  pièces  contenues  dans  le  four. 

Plusieurs  fabriques  jugent  l'état  d'avancement  du  feu  d'i|Riil 
coloration  d*un  mélange  de  terres  plus  ou  moins  ferrugiosMil 
la  retraite  qu*elles  prennent  par  la  cuisson.  On  fiiçonneon^ 
scopes  sous  forme  de  sphères  ou  de  boules  creuses  qui 
lorsque  la  pAte  est  cuite,  passer  par  un  trou  déterminé;  elkii 
percées  de  part  en  part.  Après  la  cuisson,  elles  prennent  !iiie< 
leur  qui  varie  du  rougë  pàî^au  rouge  brun,  en  passant  par  le 
rougeètre  qui  dénote  une  cuisson  convenable.  Pour  cuire  le 
nis ,  on  a  recouvert  les  pyroscopes  rougeàtres  d'un  vemiB 
bifère  très-fusible,  qui  prend  une  couleur  déterminée  sooBFii*] 
fluence  d*une  même  température.  La  coloration  de  ces  boules  iKifl 
alors  du  rouge  clair  au  brun  rouge  très-foncé  suivant  la  tempénr 
turc  qu'elles  ont  reçue. 

Quoiqu'on  admette  aujourd'hui  que  ces  méthodes  de  juger  le  II 
soient  les  plus  convenables,  il  serait  erroné  de  penser  qu'on 
jusqu*à  ce  jour  fait  aucune  recherche  pour  doter  les  arts  oM- 
miques  des  pyromètres  exacts;  mais  les  conditions  que  cesinstn- 
ments  ont  à  remplir  suffisent  pour  faire  comprendre  les  difficulté 
(lu  problème ,  augmentées  encore  par  la  haute  température  à  la- 
(|ue11e  il  s'agit  de  monter.  L'exposé  fait  par  M.  Brongniart  des  con- 
ditions auxquelles  un  bon  pyromètre  doit  satisfaire  indique  les 
obstacles  à  surmonter  ;  il  faut ,  en  effet  : 

1°.  Qu'il  soit  d'un  emploi  facile ,  c'est  la  première  de  toutes  les 
conditions  auxquelles  il  doive  satisfaire,  pour  que  son  usage  puisse 
s'introduire  dans  l'industrie  ; 

2?,  Qu'il  fasse  connaître  promptement  la  température  du  four 
dans  lequel  sont  placées  les  poteries  à  cuire  ; 

3°.  Qu'il  indique  sûrement  la  marche  du  feu  dans  le  four  ; 

4''.  Qu'il  donne  ces  indications  avec  exactitude,  d'une  manière 
précise,  absolue,  transmissible  dans  tous  les  lieux  et  dans  toas 
les  temps.  (  Brongniart.  ) 

Le  premier  pyromètre  employé  fut  celui  de  Wedgwood  (Jig,  ^S%)  ; 
il  est  fondé  sur  la  propriété  qu'ont  les  pâtes  argileuses  de  dimi- 
nuer de  volume  sous  l'influence  de  la  chaleur  ;  les  indications  de 
cet  ÎDstramenij  dont  on  ne  a©  sert  v^w^  ^^t^  ojy'^w  ikA^leierre, 
ne  sont  pas  assez  précises  po\it  qu'*^'"  ^«v«^  T««»\Mfi»aA«  ^^âo^^r 
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pyromètre  de  Wedgwood;  la  nature  de  Targile  dont  on 
^,  a  fait  tisage  pour  former  les  billes  pyromé- 

tricpies  a  des  influences  sur  la  retraite  de  la 
pAte  pour  une  même  température  donnée; 
d'ailleurs,  suivant  qu'on  élève  la  température 
plus  ou  moins  rapidement ,  suivant  que  les 
cylindres  ont  été  moulés  ou  tournés,  les  indi- 
caticms  de  Tinstrument  pour  une  même  temi- 
pérature,  et  pour  une  même  pâte  argileuse, 
sont  très-variables.  (FocmMY.) 

Sur  une  plaque  métallique  A,  ordinaire- 

ment  en  cuivre,  on  soude  deux  règles  B,  B 

dont  Tune  est  divisée  en  deux  cent  quarante 

division^  égales;  ces  règles  forment  entre 

elles  un  canal  C  de  6i  centimètres;  Textré- 

mité  la  plus  large  donne  une  ouverture  de 

i4  millimètres;  on  compte  les  degrés  depuis 

Touverture  large  jusqu'à  la  plus  étroite.  Cette 

orrespond  à  240 ,  la  première  indiquant  o  degré  ;  c'est 

3xtrémité  que  doit  être  ajustée  la  bille  pyrométrique 

re  mise  en  usage. 

ood  composait  ses  billes  pyrométriques  avec  un  mélange 
égales  d'argile  de  Comouailles  et  d'alumine  calcinée  pro- 
la  décomposition  de  l'alun  par  l'ammoniaque  et  lavant 
lillante.  On  mélange  l'alumine  et  l'argile ,  on  forme  des 
3ar  le  moyen  d'un  moule,  on  les  église  pour  la  lon- 
les  aplatit  sur  une  face  et  on  les  fait  rougir  faiblement 
mettant  à  la  température  du  rouge  naissant.  On  les  ajuste 
les  faire  entrer  dans  le  canal  du  pyromètre  jusqu'à  la 
arquée  o  degré.  Lorsqu'on  veut  employer  un  cylindre 
jrromèlre,  on  l'expose  au  feu  dont  on  veut  connaître 
On  retire  le  cylindre  au  bout  de  quelque  temps;  quand 
,  on  l'introduit  dans  la  rainure ,  on  examine  à  quelle 
s*arrète.  C'est  la  température  qu'il  a  dû  subir  exprimée 
de  Wedgwood.  Mais  comme  le  retrait  que  prend  l'ar- 
riable  avec  la  température  suivant  une  loi  qui  n'est  pas 
8 indications  ne  peuvent  être  comparées  T\^o\XT«vvsft\!ûft\i\. 
fans  des  thermomètres  ordinaires,  1\  11' est  ^^^  ^ç«çs^<^ 


i6o  DIX-lll'ITlEMB  LEÇON. 

df  nlcaler  i  (wnbicfi  de  di^nis  ccntigrudeâ  correspuod  i  âi^  ' 
die  Vi'tàg'^voA.  Si  l'on  «Imclliiil  ïo  degrés  pour  la  valeur  niov« 
<)«  àcfvi  ranufiondant  aiu  tempénitures  inférieureâ  à 
()«  lar^goal,  ea  fDppuant  quo  zéro  i-orrespond  à  âi5  degi^.l 
?  lo  d^r^  pour  la  valeur  rnuyeime  dudig 
A  mix  tanpératures  comprises  entre  la  cuisson  de  | 
•  M  te  >Ho  de  l'ichrile.  11  est  probable  que  la  mi 
lÎM  «M  pks  xanÙAt  v«n  Iw  températures  basses  qu'à  cultei) 
mtA  lrtft4lM<èeB,  te  noeffirient  de  contraction  n'étant  jias  le 
pour  tmrte  b  loogHor  de  l'échelle. 
QMi  i|«11  «a  sait,  an  admet  leu  indications  suivantes  c 

CniaBM  de  b  porcelaine  de  Nankin 160° 

Oâsnn  de  la  poredaioe  chinoise  commune i^o    I 

Fusion  de  la  tonlc  de  fer i33     | 

Cuiieion  de  la  f«n:>elaine  anglaise  Chelsea loS     ' 

rjii^son  de  la  poreelaine  anglaise  de  Worcester...  gi     ' 

Ouisgon  du  }ni!«  anglais 86 

Cui<son  de  la  laïenœ  coounime 57 

KiLiiim  de  l'or  fin 3s 

Fusion  de  l'argent itl 

MM.  Appolt,  fabricants  de  produits  chimiques,  ont  disposé 
pour  mesurer  les  chaleurs  intenses  qu'ils  veulent  régler,  ud#  s^ 
d'alliages  de  linc  et  de  cuivre  dont  le  point  de  fusion  est  expriu 
par  comparaison  aux  degrés  centigrades. 

I  partie  de  zinc,    4  de  cuivre  fondent  à  io5o° 
«  S  »  iioo 

•  6  1.  ii3o 


Ces  indications  paraissent  donner  au  cuivre  un  point  de  fu^ 
moins  élevé  que  celui  qu'on  admet  généralement. 

Pour  employer  ces  alliages,  on  creuse  sur  une  lai^e  barre 
fer,  à  quelques  cenUmèlTe&  de  awi  «i\.Té«Àvé. ,  ^V-osMïurs  caii 
Mnisphériques  dans  leanu**  a»  v»ï*\»  <»  ài 
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3ige.  Ces  parcelles  sont  environ  de  la  grosseur  d'un  pois  ;  on  les 
•isit  de  telle  sorte,  que  leur  degré  de  fusion  ne  soit  pas  éloigné 
la  température  du  fourneau.  Un  peu  d'habitude  permet  bien- 
de  faire  ce  choix  sans  se  tromper.  On  couvre  les  grains  d'al- 
se  avec  une  plaque  de  fer  pour  les  garantir  de  Toxydation , 
18  on  place  la  barre  dans  le  fourneau.  Pour  que  rexpérience 
t  concluante,  il  faut  qu'une  partie  seulement  des  alliages  se 
ude,  et  Ton  apprécie  la  température  en  choisissant  dans  le  ta- 
ftu  celle  qui  correspond  à  la  moins  fusible  des  parcelles  qui 
it  licpéfiées. 

[)n  a  fait  à  Sèvres  l'essai  du  thermomètre  à  air  ;  mais  il  se  pré- 
ite  pour  cuire  la  porcelaine  la  difficulté  de  trouver  une  enve- 
»pe  parfaitement  imperméable  pour  conserver  la  même  quantité 
lir  pendant  toute  la  durée  d'une  même  fournée,  et  pendant  les 
imées  subséquentes.  On  conçoit  qu'on  doive  rencontrer  des  ob- 
icles  sérieux  dans  la  mesure  des  températures  capables  de  faire 
idre  des  alliages  contenant  53  parties  de  platine  pour  47  d'or. 
La  température  indiquée  par  le  point  de  fusion  de  certains 
iages,  très-convenable  théoriquement,  présente  encore  ^atique- 
snt  des  embarras  tels ,  qu'ils  n'ont  pas  encore  été  mis  en  u^ge 
ns  les  industries  céramiques. 


M»  Dni-XErriËXE  leçon. 
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u  -" 


hC:- 


■:»*».  '  Poterie»  eompowcs.  bovtlloBs,  eoq«e  d'oraf,  coahfe, 
l»pp,  (imia»,  ondalatioai ,  ponctnafe,  icaBue,  retûcBrat 
lare»,  Iroa»,  «aer.— 
Remile.  — 


Lorsque  les  pyroâcopes  oa  montres  ont  iodiqué  qu'il  était  «H- 
venable  d^arrèter  le  fea,  oo  cesse  de  mettre  dy  conbostible  dw 
lf9  foyers;  on  ferme  avec  de  la  terre  tontes  les  omrertares  par  te»' 
quelles  Tair  froid  pourrait  pénétrer  dans  rintérîear  dû  four  et 
compromettre  la  réaseite  des  pièces  par  des  refroidissements  trop 
rï)[>i<]^  :  en  sénéral .  un  refroidissement  lent  est  une  garantie 
contre  certains  accidents  dont  la  fréquence  compromet  les  inté- 
rêts du  fabricant. 

f>n  laisse  à  Sevrés  le  four  se  refroidir  environ  huit  jours.  La 
veille  ou  l'avant-veille  du  défoumement ,  on  enlève  le  mur  des 
|iOrtes,  l'air  extérieur  pénètre  alors  plus  librement  entre  les  piles 
qu'il  refroidit  lentement:  on  ménage  par  ces  précautions  toute  la 
cazx'tterie,  et  je  crois  pouvoir  affirmer  que  les  difficultés  rencon- 
tnV>s  dans  les  fabriques  particulières  pour  trouver  de  bons  étuis, 
résident  moins  dans  la  nature  des  terres  qu'elles  ne  proviennent 
de  l'empressement  que  Ton  met  à  défoumer. 

I^!  défoumement  doit  être  fait  avec  la  lenteur  compatible  avec 
une  bonne  administration;  il  ne  doit  pas  être  effectué,  dans  tous 
les  cas ,  avec  une  rapidité  qui  s'oppose  à  l'examen  des  causes  des 
avari(;s  dont  aucune  fournée  n'est  jamais  complètement  exempte. 

L()rs<]uo  les  pièces  ont  été  dégagées  de  leurs  étuis  et  de  leurs 
aupportSf  on  les  débarrasse  du  aabV^  ^AVvfexewV.  ^xscî.^Nftd-i  ^t  à  tous 
/('M  pointti  pur  lesquels  eWes  éUV  *^j^  Qx>.m^\\^««s«s.^fiiss. 
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^eur  forme;  on  les  frotte  à  cet  effet  avec  un  grès  artificiel  dur, 
oiais  friable,  qu'on  fabrique  exprès  en  faisant  fritter  un  mélange 
de  sable  quartzeux  brut  et  de  porcelaine  ;  on  mélange 

Sable  quartzeux 96  kilogrammes. 

Pâte  de  porcelaine 4  » 

On  prend  évidemment  des  soins  différents  pour  les  poteries  de 
lîifférentes  valeurs.  Nous  avons  indiqué  ceux  dont  la  porcelaine  est 
l'objet,  comme  offrant  un  exemple  de  ce  qu'il  conviendrait  de  faire 
dans  tous  les  cas,  si  le  prix  de  vente  de  toutes  les  poteries  permet- 
tait ces  dépenses  de  main-d'œuvre.  Dans  quelques  fabriques ,  on 
défourne  lorsque  les  poteries  sont  encore  assez  chaudes  pour  que 
les  ouvriers  ne  puissent  les  saisir  qu'avec  de  forts  gants  de  peau 
ou  des  linges  mouillés.  Cette  mesure,  si  mal  raisonnée  qu'elle  puisse 
paraître,  est  expliquée  par  la  nécessité  de  faire  des  cuissons  ré- 
pétées avec  des  fours  peu  nombreux. 

On  procède  à  l'examen  des  pièces,  à  leur  classement  en  pièces 
de  premier,  de  deuxième,  de  troisième  choix  ou  de  rebut,  suivant 
qu'elles  présentent  tel  ou  tel  défaut. 

C'est  ici  le  lieu  d'examiner  les  défectuosités  que  peuvent  pré- 
senter les  poteries  et  leurs  glaçures ,  quelles  que  soient  les  classes 
auxquelles  elles  appartiennent.  Nous  retirerons  de  cette  étude  la 
connaissance  des  moyens  d'éviter  ces  défauts,  en  cherchant  à  dé- 
terminer leurs  causes.  Nous  ferons  suivre  cet  examen  de  celui 
des  modifications  que  la  chaleur  a  fait  naître  dans  les  pâtes  et  les 
diverses  glaçures  dont  elles  sont  recouvertes. 

DÉFAUTS  DES  PATES  ET  DES  GLAÇURES. 

Nous  rappellerons  ici  que  nous  avons  distingué  parmi  les  produits 
céramiques  les  poteries  simples  et  les  poteries  composées  ;  évidem- 
ment les  poteries  simples  seront  d'une  fabrication  plus  facile  que 
les  dernières,  puisqu'il  faut  ajouter  aux  défauts  inhérents  aux  pâtes 
elles-mêmes  ceux  qui  ont  leur  origine  dans  les  glaçures. 

Nous  envisagerons  donc  isolément  les  défauts  des  poteries  sim- 
ples et  les  défectuosités  des  glaçures  ;  nous  étudierons  ces  der- 
nières dans  leurs  rapports  avec  les  pâtes  sur  lesquelles  on  les 
applique  et  les  températures  auxquelles  on  les  a  soumises. 

DÉFAUTS  DES  POTERIES  SIMPLES.  —  Les  avaries  que  les  poteries 
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luinHing  «Bt  ivriableB  eUes-mèmes  avec  h 
um  iH^  iiMmiss.  fc  |iiK  M  sons  graves,  plus  oa  mons 
7c«v  Ik  itivnMfr  cwnfOeÀtkms  chimiques  des  p&tes. 
wmi^im^  MiiwiTi  l' ft  Iir^jBce  q«e  œs  défeuts  sont,  eil 
MT  tf!^  wiaus.  dBÊA  Ml  fàt  journellement  usage  : 


m.  imic!^  SK  MQ^ 


4A?«cnr  li^  iwM^  ^iw  MSuitiiMwt  colorées,  les  fentes,  k 
,ji««-.*«ni^  «(  vswiftpf  Tsmfi  x«0L  àf  ces  dé£iuts  qui  se  manifesta 
t-  nUï^  ^MH«^Mt:  4|ii«f!i'  ifc  «Toiaeini:  les  fmlcs  qui  se  déclarentesi 
tevn:  ^iwiiowp(im»>  Jr^-VK .  itsK  op  ds  OB  évite  la  dépense  que  1 
.^^wtt  jvkt-aUtf  19.  ^-nK^rana:  k  péê^^  mec  les  Ummassures  pos 
M^  ^«««vf-^fv  /v  i>f  n^*::  ^»  ~it  ÎÈCtm  :  H  c'est  perdre  son  teiii|i 
4' IX-  ax-  ,-iv»*,'K«-  4  ,Vii>-îo*  ,-'ï*!.  K»r.îfts.  sQuIout  pour  les  fabricatic» 
.\  jv  ^^fl*«<^^  ,\-*mn  ..k'v.  T  7  ^  i  ^r»  jes?  cas  particuliers  de  pièce 
•  ■  ail  ,\  u»ïf  A-^  .tf,v«n!*r<  .vuïsî.TertK^s  de  moulage ,  de  répa 
"H^A  -NU"  *,  un!  zy'nc^  ,v  txf  ??:r  îes  prix  de  laquelle  les  frai 
,v  ol*^^v*r  T  ,f i^cu.  J^*^  tf!r  ;  raf  re;::  »Te  cbose,  qu'on  peut  vouloi 
,-jii«t  jç«s  ^tvi.:  ^r*  "^  :u:  Wa  ^^^nlw  la  fente;  ces  restaura 

,j«  sactei.  V^  o«,v,«^,  V«i  ;rvx2S.  >  jaune  sont  des  défaut 
..^!rs'-çr*^w.  ^^3:;  5;.*e;  js^ru'c::  i  ori^îKin*  pi?«r  les  poteries  à  pAte 

VV«iw  <tt  «m.  —  U^  feauv  f)^  pn^saitent  souvent  dans  kx 
,'»*^>f^  Vc^^  Ji  d«î?ioMt;on  est  inépile  et  trop  prompte.  On  sail 
, -c  >^^  v\*crftr.;>  cair  iV;^^vhant  une  partie  trop  rapidemenl 
s  .*o^\>!î*?«t  à  ce  q\w  U  retraite  qui  nèsuUe  de  la  simple  é\"apofa* 
tA'tr  vw  vVuu  d".mhîhîtî'Hi .  5e  fasse  a\oo  égalité  d'un  côté  comm 
0»?  Ijiutrv,  Le  même  défaut  se  présente  dans  les  pièces  moulée 
et  dans  les  pièces  tournées  lorsque  la  composition  de  la  pAte  es 
inyp  pld^iquo,  c'esl-Wive  V'' — "-^  ^'n  ï».  \«a.  «ss^l  d^éléom 
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retraite  considérable  dans  Tépiderme  de  la  pièce,  cet  épiderme 

contracte  snr  la  partie  centrale  et  molle  qui  force  l'extérieur  à 

crevasser.  L'introduction  du  ciment  dans  la  pâte ,  non-seule- 

it  diminue  cette  contraction  de  la  croûte  extérieure,  mais  dé-  . 

ine  encore  une  infinité  '  de  canaux  capillaires  conduisant  du 

au  dehors  l'humidité  centrale  qui  se  d^age  avec  plus  de 

ilité. 

Les  fentes  ne  sont  pas  rares  lorsqu'on  soumet  à  la  cuisson  les 

très-argileuses  venant  d'être  exposées  à  la  gelée. 

Lorsque  la  pâte  se  fend  au  feu,  les  fentes  peuvent  encore  s'ex- 

er  par  des  obstacles  aux  mouvements  de  retraite,  soit  de  la 

des  anses  et  des  autres  pièces  de  garniture,  soit  de  la  part 

supports,  soit  enfin  de  la  part  de  collages  mal  faits. 

Les  gerçures  peuvent  être  r^ardées  comme  des  fentes  à  leur 

to  défauts  entraînent  bien  souvent  un  défaut  pins  grave,  celui 
déformations,  surtout  lorsque  la  pâte  est  ramoUissable. 

I.  —  Lorsque  la  poterie  est  composée  des  éléments 
dans  des  proportions  convenables ,  lorsqu'il  ne  s'est  pro- 
fit ni  fentes  ni  gerçures  qui  peu/ent  expliquer  les  déformations 
râmrvées,  on  peut  attribuer  ce  défaut  à  des  accidents  de  feu,  par 
oemple  à  des  coups  de  flamme  ou  à  la  trop  grande  chaleur  dé- 
fdappée  dans  toute  la  capacité  du  four. 

Lorsqu'au  contraire  le  feu  s'est  trouvé  convenable  comme  durée, 
comme  intensité,  il  faut  en  conclure  que  la  pâte  est  trop  fusible; 
on  a  souvent  des  observations  de  ce  genre  à  faire,  lorsque  dans 
une  fabrication  courante  on  fabrique  avec  des  pâtes  nouvelles  : 
il  est  important  de  ne  jamais  mettre  dans  les  travaux  de  pâte 
neuve  sans,  au  préalable,  l'avoir  essayée  par  comparaison  avec 
bon  nombre  de  pièces  façonnées  avec  des  pâtes  qui  ne  peuvent 
laissa  aucune  inquiétude  sur  leurs  qualités. 

Nous  compléterons  ces  notions  en  ajoutant  que,  pour  certaines 
pièces  de  forme  déterminée ,  la  déformation  peut  ne  dépendre  ni 
de  la  composition  de  la  pâte  ni  de  la  température  à  laquelle  elle 
a  dû  cuire;  elle  peut  tenir  à  la  forme  elle-même  :  il  est  bon  alors 
de  corriger  par  prévision  cette  déformation,  surtout  pour  les  pâtes 
ramolIisBables ,  soit  en  redressant  par  approximation  les  v^rUe& 
gai  doivent  ê'affaîsser,  soit  en  augmentant  Y èv^^s^wt  ôfôs»  \a:v>ÀsK& 


■fit;  1U\-NEUV1ÈME  LEÇON. 

Ml  |«ratr  a  Saiix  :  d^aillean^  oonmw  noot  ne  nous  occupoDS 
dr  poimM^  jùqile»,  il  esl  totyoura  asaex  facile  de  stoppe 
dtfmiMtîim  par  ■ffiîrwffinwit  on  par  repoossement.  Pourli 
nwk»  dr  oatir  MiUire  on  peat  fadlemeat  s'opposer  par  i 
prat»  à  or  jiaiiGfae  de  k  bouche  qui  provient  de  ce  qu*uii( 
dimnuaau  l'aairr  f  accrott  d'une  quantité  telle,  que  les  pé 
an  craT>  fa  de  Tellip»  qui  en  dérive  restent  égaux.  Les 
sflM  «ntont  «ig(«tes  à  Taftissement  du  bassin ,  qui  pn 

ri^  MB  une  surfoce  ond 

sant  voir  UDe 
couronne  (Jfg, 
doit  prévoir  cet 
ment  en  relevai 
anrM  klmâ;  à  col  elirU  lo  calibre  ne  doit  pas* le  former 
iiffM«i  boruiontiU  il  faut  an  contraire  que  Tassiette  crue 
un  KM  ieâKwnnfnt  rrie\^  vers  le  centre. 

^ni>i^t  —  N\>us^  a\ens  fait  connaître ,  en  parlant  de  1 
>«r  V  u^ur.  U  eau»  dr  œ  délaut  :  il  tient  à  rinégalité  de 
^)ei^  ât^\^  sur  )t^  )unie$  de  la  pâte  qui  s'élève  pendan 
chji^.  a  t^\  à  }viue  xîsàhie  sur  les  [ùèoes  de  pâte  non  i 
3yilvU\  \\  c<\  jiu  ^vnîrAire  très-souvent  apparent  sur  les  p 
jxî.io  ïwn>.ucïvù*  lv^îViqu'oîlo>  n  ont  jvas  été  préparées  av 
;  hjilv>îo  \  tMÙu\  11  est  iuijx«siible  du  reste  de  rejeter  sur 
^u  fou  iv  ilofàuu  ho  d'une  manière  très-intime avecle  pr 

TMèN*.  —  i^  donne  le  nom  de  taches  aux  maculati 
pivsjonteni  les  jvieries  colorées  ou  blanches,  ramollissable^ 
i\»s  lâches  peux  ont  provenir,  s^nt  de  la  pâte  elle-même, 
quand  elle  est  j;r\>ssièr<»  et  qu'elle  admet  dans  sa  compos 
(vu-lîes  imiHin:*s  que  le  lavage  n'a  i>as  éliminées ,  comme  1 
calcain^sel  pyrileux  dont  lesar^iiles  jH^uvent  être  souillées.  ' 
fvùsces  taches  proviennent  des  étuis,  cazettes,  etc.,  dans 
les  pim\>  ont  reçu  l'action  du  feu;  ces  cazettes  peuvent 
des  éi*lats  qui,  s'ils  sont  fusibles,  tachent  les  poteries  sur  1 
ils  prennent  adhérence.  Ces  défauts  n'ont  que  peu  de  gra^ 
qu'ils  s'attaquent  à  des  fabrications  communes,  peu  so 
colorées.  Us  ont  une  gravité  très- considérable ,  lorsque  l 
tire  son  principal  mérite  d'\me  \A^xvç\\«aT  \\\^^x<2iRîo!is^'^.' 
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Inès  qu'on  fabrique  avec  des  argiles  à  mica  noir,  ont 
te  couverte  de  points  produits  par  des  parcelles  de  mica 
peuvent  se  dissoudre  parce  que  le  broyage  ne  peut  les 

aussi  finement  que  la  masse  argiloïde;  Toxyde  de  fer  se 
ainsi  réuni  sur  une  multitude  de  points  perceptibles  après 
mm ,  môme  à  Toeil  nu. 

{ue  tes  taches  ne  sont  pas  produites  par  des  matériaux  fu- 
et  qu'elles  ne  proviennent  pas  d'une  pâte  défectueuse,  elles 
t  que  superficielles,  et  si  la  poterie  simple  ne  se  ramollit 
)-même ,  il  suffit  de  la  frotter  avec  un  grès  artificiel  pour 
r  la  tache;  si  là  pÀte  se  ramollit  et  si  Toxyde  colorant  ne 
INMi  de  vapeurs  colorantes ,  on  le  fait  disparaître  encore, 

sans  pénétfer  trop  profondément  dans  Tintérieur  de  la 

it  un  genre  tout  particulier  de  taches  qui  ne  dépendent  ni 
)ftte  ni  des  étuis,  mais  qui  résultent  de  Taction  de  la  fumée 
pioterie.  Une  atmosphère  fuligineuse  colore  la  pâte  des  por- 
Bft  en  gris  de  famée  souvent  très-prononcée  par  du  charbon 
îvisé  qui  reste  disséminé  dans  la  pâte  qu'il  a  pénétrée  sous 
de  vapeurs  hydrocaiburées,  lorsque  la  pâte  était  encore 
se.  et  que  la  chaleur  a  décomposées  postérieurement  avec 
de  charbon.  Le  carbone  ne  se  brûle  plus  lorsque  la  pâte  a 
;  sa  porosité. 

défaut  est  plus  fréquent  sur  les  poteries  composées  que  sur 
>teries  simples  ;  la  glaçure  fondue  s'oppose  à  la  combustion 
!  carbone  emprisonné  sous  une  masse  vitreuse  ;  une  tem< 
■re  plus  élevée,  loin  de  le  rendre  moins  visible,  le  fait 
attfe  plus  intense,  parce 'que  sous  l'influence  d'une  chaleur 
c  la  couverte  des  porcelaines  prend  une  plus  grande  lim- 
I:  Cependant  alors-cette  coloration  grise,  ou  souvent  noire,  est 
dpagnée  d'une  infinité  de  petites  bulles  emprisonnées  dans 
rîear  de  la  couverte  et  qui  paraissent  dues  à  la  volatilisation 
oétaux  alcalins  sous  l'influence  du  carbone  sous-jacent  et  d'une  . 
érttore  très-élevée.  J'ai  vu  de  ces  bulles  transformer  en  sur- 
rugueuse  la  surface  de  certaines  porcelaines,  surtout  sous 
Hooe  de  plusieurs  passages  au  feu.  On  lrou\eT^d^iv%\«&  \sv^- 
vçotf  00U8  avons  données  plus  haut ,  pour  mod\^w  V^mt*^ 
un,  le  moyen  de  s'opposer  à  ces  accidents. 


t6»  DIX-XITTICME  LEÇOK. 

!b«»  —  Ijitatt»  dBfttmnivC'crt^à-dbedncivitéB 
•(IMS  prwmtani  accûimlaOeinnifc  b»  polaiBsà  leur 
tient.  ainmiB  lofr  tacbe».  «ifc  à  de»  («rtnlcs  plus  fosîbieBj 
«{mi  de  pttCiti»  mKHft  cricain»  <|a»  Il  pile  oonlîait 
est  bile  aviK  tifs»  èkémmC»  ifu  a«il  pas  été  tatTés,  soit  à| 
frai;iii0iil&  qui  À  détadunift  de»  éfeeis  et  «pu,  s'ils  ne  sont 
Âbie»  per  imsriniNn»,  peuvent  pumiFe  In  Ifandilé  vitreuse 
rUuIiiiniiM  de  la  tempérabue  à  layette  en  cnil  In  poterie. 

On  les  évite  per  un  mmiHHj^  de  In  pAfe»  et  pnr  nn 

^■^Mi.  --  Certaines  pAfees  fciiin^îwmj^  contenant  du  lv| 
propiHTtion  atseea  tnmsidmble  V  âOftenl  des  fours  avec  one 
de  dutpies,  et  tràMuuvenfc comme  scorifSées.  Nous  ne  croyoHl 
poissible  de  nier  ici  rinCMnrvention  de  Talaosphèfe  du  fiDor 
fer  disBéniinê  dans  la  nuBBe.  D»  espérimreSy  bites  par  M. 
men,  onfc prouvé  que  Toxyde  de  carbone  pouvait  ramènera 
de  fer  magnétiifue  le  peroaiyde  de  1er.  Cette  réduction  seftiti 
dégagement  d*o\ygène:  il  âe  forme  donc  des  Iralles  qui  font 
ter  les  parties  de  la  p4te  dans  Lesqueiles  riles  se  concentrent, 
comme  la  pâte  elltMuème  coDâerve  la  fu^on  pâteuse,  il  ne  se  fo 
pas  de  verre  tluide  :  U  poterie  conserve  Taspect  d'une  masse  I 
surface  rugueuse. 

J'ai  bien  souvent  remarqué  que  les  pièces  faites  avec  des  argikl 
réfractaires  colorées  ne  donnent .  dans  les  fours  à  porcelaine  es* 
sant  à  la  houille,  aucun  résultat  &atîs£aùsant ,  tandis  que,  dans  ta 
fours  au  bois,  ces  mêmes  compositions  conduisaient  à  des  prodaik 
conunerciaux. 

Un  grand  nombre  dressais  de  grès  cérames  qui  cuisaiait  ave 
toutes  les  qualités  désirables  dans  les  fours  avec  excès  d*air,  c'est 
à-dire  dans  des  étuis  en  communication  constante  avec  Tair  esté 
rieur  pendant  toute  la  durée  de  la  cuisson  du  four  à  porcelaine 
avaient  la  surface  noire  et  boursouflée  lorsqu'on  les  plaçait  dan 
des  étuis  lûtes. 

Quelques  argiles  grisâtres,  quoique  peu  ferrugineuses,  ontrii 

convénient  de  cloquer  toutes  les  fois  qu'on  les  mélange ,  même  e 

petite  proportion ,  à  des  pâtes  de  porcelaine.  L'aiple  de  Dreux  e 

dans  ce  cas;  mais  jetfose  af&rmer  cçjft  c!«ax V  ^^«ns^^^^^'^ 

contient  que  ce  défaut  se  préeeiWi^ 
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Jaune.  —  On  donne  le  nom  ^'enfumage  à  la  cause  qui  commu- 
nique à  la  porcelaine  dure  ce  que  l'on  appelle  le  jaune.  Ce  défaut, 
qui  est  tellement  grave ,  qu'il  peut  perdre  souvent  des  fournées 
entières ,  n'a  pas  encore  reçu  d'explication  satisfaisante.  La  bizar- 
rerie des  effets  qu'il  produit,  l'inégale  répartition  dans  le  four  des 
pièces  qui  en  sont  entachées,  rendent  incomplètes  ou  difficiles  à 
accepter  toutes  les  suppositions  avancées.  La  fréquence  de  son 
apparition  a  rebuté  plus  d'un  industriel. 

Je  réunis  ici  quelques  expériences  faites  à  Sèvres,  tant  par 
If.  Laurent  que  par  moi  ;  elles  me  semblent  de  nature  à  faire  ré- 
^der  la  cause  de  cette  coloration  dans  l'état  particulier  d'oxydation 
du  fer  contenu  dans  la  pâte  ;  elles  rendent  compte ,  aussi  bien  que 
Ijossible,  de  tous  les  caractères  du  jaune,  de  l'aspect  sous  lequel 
il  se  présente  et  de  la  bizarrerie  avec  laquelle  on  le  rencontre , 
non-seulement  dans  quelques-unes  des  pièces  d'une  même  four- 
née, mais  encore  sur  certaines  parties  d'une»  même  pièce.  Les 
mômes  expériences  ont  été,  depuis  dix  ans,  répétées  plusieurs 
fois ,  et  toujours  avec  les  mêmes  conséquences. 

Neuf  petits  pots  de  porcelaine  de  Sèvres ,  de  la  même  forme , 
de  la  même  pâte  et  façonnés  par  le  même  ouvrier,  ont  été  mar- 
qués des  lettres  A,  A',  A",  B,  B',  B",  C,  C,  C;  on  les  mit  au  dé- 
gourdi de  la  manière  suivante  : 

A,  A',  A"  ont  été  placés ,  l'ouverture  en  bas,  sur  un  même  ron- 
deau de  porcelaine,  de  manière  à  recouvrir  chacun  un  petit  godet 
rempli  de  peroxyde  de  manganèse. 

B,  B',  B"  ont  été  placés  de  la  manière  ordinaire,  sans  autre 
précaution  que  celle  qu'on  observe  en  pareille  circonstance. 

C,  C,  C  ont  été  mis  dans  la  même  condition  que  les  pots  A, 
A',  A",  mais  avec  cette  seule  différence  que  les  godets  contenaient, 
à  la  place  du  peroxyde  de  manganèse ,  de  l'huile  à  brûler  et  du 
charbon  de  terre. 

Au  défournement,  on  a  trouvé: 

A,  A',  A"  couleur  ordinaire  du  dégourdi  ; 

B,  B',  B"  couleur  ordinaire  du  dégourdi  ; 

C,  C,  C"  couleur  grise  très-prononcée. 

Tous  ces  potsfde  porcelaine  ont  été  recouverts  d'émail  par  im- 
mersion, comme  on  le  pratique  ordinairement.  On  les  a  placés, 


D 
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|ioiir  lf*fi  fairo  ciiîrc,  dans  le  grand  fea,  nvoir:  1^^ 

A,  B,  C  dans  uno  atmosphère  oxydante  comme  A,  AM'; 
\\  B\  C  dans  une  atmosphère  ordinaire  comme  B,  V,  F; 
A",  B^  i)"  dans  une  atmosphère  réductrice  coomie  C,  C,  C   ||f 

Au  défoumemont,  les  pots  étaient  colorée: 

X\  B\  C  en  gris; 

AS  B\  C  en  bleuâtre  clair; 

A,  B,  G  on  jaune. 

TouH  les  |)ots  Kris  n'avaient  pas  la  même  intensité;  leebtact 
\vfk  Jaunim  préMmtaicnt  de  môme  quelques  difiérences. 
Voici  les  détails  présentés  par  chaque  pot: 

A**  était  gris,  B' plus  gris,  C  Irèft^; 

peu  translucide,        très-peu  translucide,        opwfoe; 
grésiUé,  plus  grésillé,  UéÊrpéM] 

A'  hlnuAtra ,  B'  bleu ,  C  bien  ; 

non  gréHillé,  non  grésillé,  coquille  d*oeof; 

A  piuH  jaimo  quo  B ,      B  jaune ,  C  jaune  ; 

non  grésillé,  non  grésillé,  coquille  d'œof. 

1/inlluonro  do  l'oxyg^no  du  dégourdi  paraît  s*ètre  fait  sentir  su 
lo  grand  ffMi ,  puiH(]un  A  est  plus  jaune  que  B  et  C,  A'  moins blea 
(|uo  B'  nt  (y,  ot  A"  moins  gris  que  B"  et  C. 

Lo  ciirhono  du  dégourdi  a  exercé  sur  le  grand  feu  de  la  coite 
uno  influonce  fAcliouso;  toutes  les  pièces  G,  G',  G"  ont  grésillé.  Ou 
(m  pont  concluro  que  toutes  les  fois  qu'une  porcelaine  contiendn, 
nuMne  au  dégourdi ,  assez  de  charbon  pour  être  de  couleur* (prise, 
ïa  couverte  fera  coque  d'œuf. 

Gcs  expériences  ont  reproduit  les  mêmes  résultats  à  divers» 
reprises  et  avec  uno  netteté  remarquable. 

On  peut  conclure  des  expériences  qui  précèdent  que  le  jauoe 
n'est  pas  dû ,  dans  ces  circonstances ,  à  la  fumée  qui  remplit  le 
four.  La  fumée  peut  bien  jaunir  à  cause  des  huiles  empyrramt- 
ticjues  qu'elle  renferme ,  mais  à  la  seule  condition  que  la  porce- 
laine ne  possède  pas  une  température  sopérieure  à  celle  à  laquelle 
les  huiles  se  volatilisent  ou  se  décomposent.  A  M  chalear  rougei 
ces  /luiles  ne  peuvent  doTic  V^Â^gAt  de  traces  si  elles  se  volatiliBeiit, 
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si  elles  se  décomposent,  elles  ne  peuvent  que  donner  une  colo- 
tion  grise  ou  noire,  et  non  jaune. 

D'ailleurs,  lorsqu'on  permet  un  courant  d'air  froid  dans  les  étuis 
li  contiennent  les  pièces  à  cuire,  la  porcelaine  n'a  pas  l'aspect 
anc  laiteux  exempt  de  jaune  que  le  consommateur  préfère. 
Si  l'on  suppose  que  la  porcelaine  jaune  ou  bleue  doive  sa  cou- 
jr  au  fer  qu'elle  renferme,  les  résultats  s'expliquent  très- 
vilement. 

Le  fer  à  l'état  de  protoxyde  colore  peu ,  tandis  que  le  fer  à  l'é- 
t  de  peroxyde  colore  beaucoup  plus  fortement  et  en  rouge.  La 
mée  d'huile  ou  de  bois  réduit  le  peroxyde  de  fer,  par  son  carbone 
son  hydrogène ,  à  l'état  de  protoxyde.  En  présence  d'un  grand 
ces  de  silice ,  la  réduction  ne  passe  pas  ce  terme  ;  il  n'y  a  donc 
is  de  coloration. 

Dans  cette  manière  de  voir,  une  atmosphère  oxydante  donne- 
it  du  jaune  ;  une  atmosphère  chargée  de  gaz  réductifs ,  au  con- 
aire ,  contribuerait  à  blanchir  la  porcelaine.  D'autres  expériences 
ennent  encore  s'accorder  avec  cette  hypothèse. 
1°.  Pendant  toute  la  durée  du  feu,  on  a  fait  passer  dans  une 
zette  contenant  des  pièces  de  porcelaine  un  dégagement  d'hy- 
ogène ,  de  manière  à  remplir  de  ce  gaz  toute  la  capacité  de  la 
izette.  La  porcelaine  a  cuit  avec  une  grande  blancheur  sans  colo- 
tion  jaune. 

2°.  On  évite  beaucoup  de  jaune  quand,  un  peu  avant  que  la 
m  verte  entre  en  fusion,  on  lave  le  four. 
3°.  Dix  capsules  dégourdies  ont  été  distribuées  dans  le  grand 
u  de  la  manière  suivante  : 

dans  une  atmosphère  dépouillée  d'oxygène  par  de  l'huile  et  du 
charbon  ; 

dans  une  atmosphère  dépouillée  d'oxygène  par  de  l'essence  et 
du  charbon; 

dans  une  atmosphère  dépouillée  d'oxygène  par  du  bois  et  du 
charbon  ; 

dans  une  atmosphère  dépouillée  d'oxygène  par  du  charbon  ; 

et  F  dans  une  atmosphère  en  contact  avec  du  peroxyde  de  man- 
ganèse ; 

,  H;  I,  J  dans  l'atmosphère  libre  du  four,  par  conséquent  dans  les 
conditionsde  toutes  les  autres  pièces  de  la  foutwé^. 


-onifor  inne 
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usnff  u  -«  ^rnmuneni  orstiue  oui  'jirr;;esK  iet  .'jâr  ^  otn 
ytr  PA  iUimii^r«;  •ï^s  'n.iierpment  -s  .-ommnsiuiuiL  jpbsc  aa 
Ip  ':*rtv\iu»  •  'sî--r-iirr*  i-niiinie  .e  J«jii-  -sa  :»L:£u:»ï-  t*. 
4  "^ir  i^  ,çax  i\;-.iani  le  i«u  ^n»  me  Jfi  Jmc  ^ni  m*  slestptf 
■^nUf^f^m^n^  lamniiiK  onv  le  îon  jsi&aus  liur  '.es-  jiaDizîiH&  LkéSr 
p'tMtmn  '1i>ji  aiirru*»  Kur  nianute.  a  ainiae  'iis^  (irnccs  abMfieis 
7ïfr.4mt  ;k  '*.haaiu>  ni^ani  :  .'  ur  peac  lum:  titre  x  duqoe  JKtait  ci 
àr^/^PM  ryn  îw\n  -laiw  .'.ncereiir  lu  rbiir.  IL  ne  juific  «ûbc  pas,  pour 
f\^^*l  1^  i^MUU^  ne  «(  rf>pr)«iiiiâe  pius-  >iaii»  un.  ânir  à  pocceUiiie,  cpe 
U  /^/^p^tinn  moyenne  <i«&  zaz  présente  un.  esiwsde  carbone  sur 
\  fr<*{X^ffi^  ffn^'  ^J^  sxz  renfernupnt:  il  âiat  qoe  bKsIe  b  nnase  pré- 
w»T»tA,  #!n  M>tr^,  ani^  composa: ion  bien  h*jmogeiie- 

11  ti*'  i^nth  pdA  nécessaire,  da  reste,  que  celte  unifomiiié de 
I  nw^rtAiiifm ,  ni  mAme  que  la  natare  réductiTe  de  Tatmosplière  » 
tmiuUt^ntm  [t^fuUmi  loate  la  durée  de  la  cuisson.  La  porcdaiiM 
\i\ntu\m  oti  MmiAtr«;  niite  en  couverte  ne  peut  être  jaunie,  mèaM 
///^//.«  /m  rirr^inutaneet  d'enfumage  forcé  dont  i*ai  çarlé  plus  haut 
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l«uie  ou  blanchie,  même  dans  les  circonstances  de  réduction 
^cagérée  qu'on  peut  produire  avec  les  huiles  ou  les  essences.  La 
Ciuche  vitreuse  de  la  couverte  doit,  en  effet,  protéger,  dans  un 
^s  comme  dans  l'autre,  contre  l'action  de  l'atmosphère,  quelle 
Ixi'elle  soit ,  l'oxyde  de  fer  contenu  dans  la  pâte  sous  quelque  de- 
^Té  d'oxydation  qu'il  se  présente. 

Il  importe  donc  peu  que  l'atmosphère  soit  oxydante  ou  réduc- 
tive  pendant  les  quelques  heures  qui  suivent  le  moment  où  la  cou- 
Verte  entre  en  fusion,  mais  il  est  de  la  plus  grande  nécessité  que 
les  gaz  soient  uniformément  réducteurs,  mais  sans  hydrocarbures 
"volatils,  jusqu'à  l'instant  où  l'émail  commence  à  se  ramollir. 

J'ajouterai  que  la  composition  de  la  porcelaine  ne  paraît  pas  sans 
action  sur  le  phénomène  de  l'enfumage.  L'expérience  prouve  que 
les  pâtes  très-siliceuses  donnent  généralement  une  porcelaine  plus 
blanche.  Or  on  sait  qu'à  une  très-haute  température  la  silice  tend 
à  ramener,  sans  autre  influence,  le  fer  à  l'état  de  protoxyde.  Une 
fusion  facile  entraînerait  donc  la  décoloration. 

On  voit  une  application  remarquable  de  ces  principes  dans  la 
confection  de  pipes  blanches  avec  une  argile  sensiblement  ferrugi- 
neuse; on  explique  de  la  sorte  la  précaution  que  prend  M.  Bapte- 
rosses  pour  enlever  tout  le  fer  que  contient  le  feldspath  avec  lequel 
il  confectionne  ses  boutons  en  pâte  céramique.  On  lave  la  pâte  avec 
de  l'acide  sulfurique.  On  peut  ainsi  fabriquer  des  boutons  d'une 
belle  apparence  incolore ,  en  les  cuisant  dans  les  fours  continus , 
dans  un  moufle  où  l'atmosphère  est  évidemment  oxydante. 

Ces  réactions  de  l'atmosphère  du  four  sur  l'état  d'oxydation  du 
fer  contenu  dans  la  pâte  ont  de  l'importance  au  point  de  vue  éco- 
nomique ,  même  pour  des  poteries  communes  comme  les  faïences 
à  glaçure  stannifère.  L'étain  est  un  métal  d'un  prix  élevé  qui  doit 
entrer  dans  la  composition  des  émaux  en  quantité  d'autant  plus 
grande,  qu'on  a  besoin  de  masquer  la  couleur  d'une  pâte  plus 
colorée.  Or  les  pièces  de  biscuit  de  faïence  sont ,  quoique  faites 
avec  la  même  pâte  et  cuites  au  même  feu,  colorées  en  rouge  foncé, 
rouge  brun,  même  quelquefois  sur  une  seule  pièce;  les  grès  cé- 
rames communs  présentent  les  mêmes  accidents  de  coloration  très- 
irrégulièrement.  La  bizarrerie  des  effets  qu'on  remarque  prouve 
combien  il  est  rationnel  de  rapprocher  ces  défauts  de  celui  de  l'en- 
fumage ,  en  leur  assignant  la  même  cause. 


,,<  DrX-NKTVrKME  LEÇON. 

Im'kxi  m  i»k^  l'ti'rKHfRM  a)if(f>HRRH.  Aiix  niLiiibmix  (leâBlE ^ 
iiniis  vrn(iri<<  (ri'uniiiK^n'r  (^n  r.hf^rrhïint  »  donner  les  UMWvdp 
Ir^  l' viln,  (IrfHiiN  ([III  jKMivont  tout  rwtiirpllement  =*  pi 
l.i  fiitini  iiIkim  ri(M  iiotriics  romfHj»«épfl.  pniiiqii'Us  ne  dé^ 
lin  rni|i^  (In  lii  \t»\r  il  fiiiif,  aj^iufiT  ceiix  pin»  nixnbrciix 
i|ui  hrtiiinil  r'i  l.i  iiritiinMlr  la  ^lariire,  :4oit<ian&  ses  rapport  xwt 
Il  lniM|i4'M  fil  lire  (te  niiyiMon,  sfiit.  rlans^  si»  rapports  avec  b  pAtefV 
I.H|iii'llr  rll<'  (Mi  rt|i|>lir|iirr.  fViiilli'iirTf,  \(^  défant?  obsenrés  fvif^ 
;,H.-M-ui('4  |>riivi'fil  (iï^pcridn*  (i(>  l;i  piitr.  do  la  izlarnre  efle-si'atf. 
(In  tiMi .  (le  I  crK  iiMl.i^';i«  ;  il  Itiiit  li*s  étudier  avec  âoin.  car  on  oéme 
(IcIiHil  |i«Mit  Mtr  orciiMionnn  piir  iU^  causes  de  nature  trê^iAénnte- 

\(MH  nn  i('|i(''l('f(iriH  piis  ici  n;  (pif;  nous  avons  dit  de  Tobjct  de 
1(1  ;.'lii(  iiin  l't  dcH  roiidi lions  rcrlifrc litres  dans  les  enduits  vitreoi 
pfMii  Miil^riiin*  Hiix  cxi/cfiCMs  d'iirm  bonne  fabriration  présentant 
(oiilcs  liM  (phililrs  voiiIiich;  ruais  de  labs^mce  de  ces  qualités  ré- 
stillriil  des  drfiMiU  ipril  finit  ronrialtre  \ïOur  apprendre  à  les  éviter. 

Iduti'  iiiiilM'ni  n'iiiiiiifpir  romposr<*  doit,  à  moins  qu'on  n'ait 
\(Milii  (|ii  il  l'ii  >.iiil  •luliciiicfit ,  retenir  la  irlariirc  sur  toute  sa  sur- 
Idie.on  olitieiit  relie  îiilliérence  Idiites  les  foisque  la  glaçnre  et  la 
[Mlle  pM'>.('iiteiit  liilVuiité  r(»ii\eMahle.  Sans  cette  afTinitéf  qui  résulte 
tdiitôl  d(^  l.i  iidtiiie  de  la  ^hiriire,  tantôt  de  la  composition  delà 
pAte,  le>u|i<ii\  snhsliinees  se  séparent,  la  «^lariire  lève ,  bouillonne, 
Mil  Me  (léliirlie  roiiipléleiiieni  ;  les  faïences  communes  ont  souvent 
re  définit,  (in'on  évite  en  introdiiisjint  dans  la  pAte  la  quantité 
Nniiliiede  cliiniv,  .hiiiis  qu'il  y  en  ait  un  trop  <;rand  excès.  Lorsque 
rtiMlnitéde  la  idarure  pour  la  pAte  est  trop  considérable,  le  vernis 
pénètre  celte  dernière  et  piMit  même  disparaître  complètement. 

I.es  rapports  de  fusibilité  des  pAles  et  tles  glaçurcs  doivent  être 
pinfaileiuiMit  établis.  Un  vernis  trop  dur,  comparativement;  ne 
fond  pas,  reste  sans  ériat ,  mal  étendu;  les  vernis  trop  fusibles, au 
riintraire,  coulent  ou  pénètrent  dans  la  pâte  qu'ils  peuvent  lais- 
ser à  nu. 

I.i«s  rapports  de  dilatabilité  des  enduits  vitreux  avec  celle  des 
pAli's  sur  lewpielles  on  les  a|)pli(pie,  exercent  une  iniluence  très- 
remaripiable  sur  le  brillant  de  la  poterie:  que  la  glaçure  n*ait  pas 
la  uu^miMlIlalabilitéque  la  pAtedont  elle  caclie  la  couleur  ou  dont 

le  avive  IWlal ,  elle  n<»  pourra  conserver  la  même  surface  à  toutes 
f«»iiî|K^nilures;  U  rM\\VerA  Ao  cw  çowi\K)8itions  mal  appropriée? 
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'des  fentes  qui  se  couperont  en  tous  sens,  et  qui  donneront  à  la  po- 
P  terie  Taspect  d'un  objet  fait  en  mosaïque  plus  ou  moins  régulière , 
w  avec  des  matériaux  de  volumes  plus  ou  moins  équivalents.  On 
P  donne  le  nom  de  tressaiUures  à  ces  réseaux  qui  se  dessinent  sur 
-  les  produits  céramiques. 

Nous  rapporterons  à  ces  trois  chefs  tous  les  défauts  que  peuvent 
présenter  les  poteries  composées,  et  que  nous  indiquerons  par  les 
noms  sous  lesquels  les  fabricants  les  connaissent.  Pour  présenter 
ici  toutes  les  considérations  qui  se  rapportent  à  chacun  de  ces  dé- 
fauts ,  nous  les  étudierons ,  quelle  que  soit  la  cause  (|ui  les  occa- 
sionne, par  ordre  alphabétique;  ce  sont: 

.1**.  Les  bouillons; 

a**.  La  coque  d*œuf  ; 

3**.  Le  coulage; 

4**.  Uécaillage; 

5**.  Les  grains  ; 

6**.  Les  ondulations  ; 

7®.  Le  ponctuage  ; 
•  8°.  Le  ressuie; 

9**.  Le  rctiremenl; 

10".  Le  sucé; 

11°.  Les  tressaiUures. 

la**.  Les  trous. 

Bouillons.  —  Les  bouillons  sont  des  accidents  qui  se  présentent 
dans  plusieurs  circonstances ,  et  tiennent  à  diverses  causes. 

La  pâte  peut  dégager  des  gaz  sous  l'influence  des  éléments  des 
glaçures,  et  si  le  feu  n*est  pas  assez  vif  pour  faire  tomber  ces 
bouillons ,  si  la  glaçure  n'est  pas  assez  fluide ,  les  bouillons  ne 
crèvent  pas  et  restent  visibles  après  le  refroidissement. 

Les  bouillons  peuvent  être  le  résultat  d'un  feu  trop  vif  sur  une 
pâte  ou  des  glaçures  bien  convenablement  choisies;  ils  peuvent 
enfin  être  la  conséquence*de  glaçures  mal  composées ,  surtout  dans 
des  conditions  particulières  d'enfumage.  On  sait  que  toutes  les 
matières  vitreuses  ne  passent  pas  de  la  même  manière  de  l'état 
solide  à  l'état  de  fusion  ;  les  unes  ne  subissent  qu'un  ramollisse- 
ment sans  bulles  permanentes,  les  autres  se  ramollissent  en  se 
chargeant  de  bulles,  d'autres  prennent  un  état  pâteux,  d'autres 
enfin  acquièrent  rapidement  l'état  vitreux  fluide.  Ces  divers  états, 


VHVMNtt*     m     UMCDDMtt    IB 

HÎiiiîkiii.  L  ivo  I»  «tu  L  'sv|»  rêi 
^^ttHBâ  «^  -VNiaCU  .un» 
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iTwvti^.  naki-  l  <ej(  miwai  ian&^'.a  fUunsMiim  iifi»fir«Bn 
nunH^»  lu  irih'*.ur  n»  imMi  jumntt  jifliunniinr  x«w  b  fi 
.v^-iif  .^  ivânii  *n  rmiint  .^sHte  .ientiàra  ;nKE  calinm  |ii 
V  ui  ^mBsammiHit  fufinite  ohimiqiu»  mtttt  lus  «fins  flê 
pàktt  ^^  Àarim.  L  ^nmUaQi  a  tiédare  ^sravent  cpnriqa^  i—f 
n  rnWiiiiiMRniiMit  :  a  dscvur  iMbnuoâté  «f anftnft  fAei  le 
i^u  t^lii  ,i|^|^araiL  jsneraianBfe  iteofriles  proAnlif  BtcMedi 

^a^mB^  —  5()iift  ii^an»  dit  ce  (m^d  fiiiLÉt  «ytoadfe  xm 
;M*.ùiRQKnugst  qa'aa  sit  açptiiper  le  tour  da  tiftidinv  an  p 
«1»»  ^rrâiftr  <»^  (téfiiot  a  bemi^^ 

tt  «ottmhMe  ton^ov»  «i  mcroft  dt  Bd&-(foeinnre^  fl  est 

*«ft  fnM»ni«  fa  «RW  lonr  fa  faire  dtspanltie. 

I^M^  $^1»  aont  Untôc  ÎBcdorcs,  et  tantôt  cAorés. 

lïwiii  le  prenntT  cas,  b  rooe  da  tour  à  polir  peut  les 

^  kt  bire  dispondtre  entièrement;  ils  proviennent  du  s 

qtii  i^échappe  des  pièces  supérieures  pour  tomb 

hi^  inférieures  ;  on  peut  les  éviter  en  apportant  di 

lli.  QoriUnMfois  le  sable  sautille  sous  la  première 
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chaleur  et  quitte  le  porte -pièce  pour  retomber  dans  la 
même  ;  on  retient  ce  sable  en  l'engommant  avec  un  peu 
lastique. 

5  second  cas,  c'est-à-dire  lorsque  les  grains  sont  co- 
i  peut  difficilement  les  faire  disparaître,  car  la  place 
upaient  se  trouve  profondément  colorée;  les  grains  sont, 
as,  presque  toujours  le  résultat  d'accidents  de  cuisson 

la  cazette  ;  la  fente  des  étuis ,  le  frottement  des  frag- 
.  en  résultent  l'un  contre  l'autre ,  forment  une  poussière 
clats  plus  ou  moins  grossiers  et  ferrugineux  dont  l'in- 
it  est  de  ternir  le  brillant  des  porcelaines.  On  évite  ces 

en  attachant  une  grande  importance  au  choix  de  la  terre 
,  en  enduisant  l'intérieur  des  cerces,  rondeaux,  etc.,  qui 
regard  des  pièces ,  d'un  enduit  vitreux ,  en  plaçant  ce 
duit  sur  les  cassures  et  fentes  offertes  par  toute  la  ca- 
On  devrait  ne  refroidir  le  four  que  très-lentement,  pour 
onner  par  un  refroidissement  rapide  les  étuis  qui  doivent 
ns  la  cuisson  subséquente. 

tlons.  —  n  arrive  souvent  que  les  pièces,  surtout  lors- 
ont  plates,  ne  présentent  pas  une  glaçure  bien  étendue, 
lations  tiennent,  soit  au  peu  de  fusibilité  de  la  glaçure, 
mque  de  feu  ;  nous  savons  maintenant  comment  on  aug- 
tte  fusibilité.  Les  ondulations  se  présentent  plus  fré- 
t  sur  la  platerie  que  sur  le  creux  ;  on  doit  de  préfé- 
ttre  la  platerie  dans  les  places  du  four  où  la  température 
s  élevée. 

lage.  —  Nous  nommerons  ponctuagc  le  défaut  que  pré- 
ertaines  poteries  qui  sortent  du  feu  comme  criblées  de 
ires  ;  ce  défaut  peut  avoir  la  même  origine  que  celui  que 
is  fait  connaître  sous  le  nom  de  taches,  soit  qu'elles  pro- 
de  la  fumée ,  soit  qu'elles  soient  dues  à  la  présence  du 
s  la  pâte  :  il  arrive  quelquefois  aussi  que  le  ponctuage 
ultat  de  la  décomposition  dans  l'intérieur  de  la  pâte,  ou 
laçure,  de  matières  d'origine  animale  ou  végétale  intro- 
puis  la  fabrication  ;  c'est  alors  par  le  fait  de  la  cuisson , 
la  décoration,  qu'on  le  voit  apparaître.  Le  çonctua^e  se 
encore  $ur  la  glaçure  des  poteries  à  \eTTi\s  ^\a«^\\fe\^^  ^ 
glaçure  cuit  dans  une  atmosphère  ^iv^vrKvfee.  Va.  ç,<^^ 
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In»  terreux  qui  font  la  base  de  la  poterie  et  les  silicates 
étalliques  qui  composent  le  vernis.  Ces  accidents  se 
t  fréquemment  sous  l'influence  de  la  multiplicité  des 
moment  de  la  décoration. 

.  —  Lorsque  les  pâtes  et  les  glaçures  ne  présentent 
npport  convenable  dans  leur  coefficient  de  dilatation ,  on 
une  fiérie  de  fentes  qui  se  coupent  en  tous  sens  sur  les  gla- 
L  qu*on  nomme  tressaillures.  Que  la  pâte  soit  perméable, 
lllures  permettront  Tinfiltration  des  graisses  qui  doi- 
ipuantir  la  poterie;  que  la  poterie  soit  imperméable,  Té- 
lé brillant  de  la  glaçure  disparaîtront  sous  les  gerçures 
.convertissent  en  lignes  noires,  absorbant  par  capillarité 
colorés  au  contact  desquels  Tusage  les  place  jour* 
t. 

naître  les  tressaillures  pour  des  poteries  et  des  glaçures 

Lpomtion  convenable ,  soit  par  une  trop  grande  épaisseur  de 

re,  soit  par  un  défaut  de  feu.  Sous  1  influence  d'un  feu 

le,  la  giaçùre  tressaillera,  si  sa  fusibilité  n'est  pas  assez 

;  elle  présentera  le  même  défaut  si  cette  fusibilité  se  trouve 

idérable,  ou  bien  encore  si  le  biscuit  sur  lequel  on  l'âp- 

n'a  pas  été  cuit  d'une  manière  assez  énergique.  Un  biscuit 

•enit  conduit  encore  aux  mêmes  accidents. 

e  les  tressaillures  sont  nombreuses,  régulièrement  dispo- 

dleB  donnent  de  la  valeur  à  la  pièce  qui  présente  ce  défaut 

OB  appelle  traitée,  -Les  porcelaines  chinoises  truitées  sout 

estiitiées;  les  Chinois  les  savent  produire  à  volonté,  car  ils 

H^séservé  sur  des  vases  truites  des  zones  à  glaçures  sans  défauts. 

m*  roidre  apparents  les  réseaux  de  craquelures,  on  les  colore 

immergeant  la  pièce  dans  une  décoction  bouillante  d'encre 

in  ou  d'encre  rouge. 

VImvm.  >-  Nous  avons  indiqué  les  causes  des  trous  dans  les 
neries  simples;  les  poteries  composées  peuvent  présenter  le 
ime défaut,  car  les  mêmes  causes  peuvent  agir  ici  :.en  génénil, 
I  les  évite  avec  des  soins  et  de  l'attention. 

MODiriCATIOlf  DES  PATES  PAR  LA  CVISSOII. 

En  récapitulant  ce  que  nous  venons  de  dire  powr  temciwV^T  vy\vk 
Èamqui  détenaiaeDt  les  défauts  que  peuvent  préaewVwXei^^CiV^w 


.«  A>       ■!• 


^'1 


.■'0|      •■••  ■<*^«*        .-  ~  ■   ..  ', 


•••  *•-  ■  —-' 


-^    II*   •■  :s  -1 


u.. ".-■■■  .::*  ■  !ni:i::à.s  c:â 


«!• 


:r      IV.. T -•-*..?      -_:     '  '^^rtli'" 


1      j.- 


i"^    '      i*'!~ti>    "Ll~-fi.  '- 


—       -    :    -  ..-^     i     ];■  .:«-:  .\r 

..-    .r     •  :     •  iii.    :i  'ij  :■  :^  y 


..^T".   .   T"       ..1. 


'  *■-     "i-    •  ■  .o 


l       U      >.'. 


.■    ::    ;»   ■-!.  ■■   '■  '■:.::  .'■- 


TECHNOLOGIE  CÉRAMIQUE.  a8i 

ia°.  Pâte  de  porte-pièce  d'encastage; 

i3".  Pâte  de  cazette; 

i4°-  Pâte  de  cerce  d'encastage. 

La  pâte  de  terre  de  pipe,  dans  dix-neuf  essais,  s'est  rompue  sous 
«ine  longueur  moyenne  de  3°,oi;  la  pâte  de  terre  d'encastage, 
dans  soixante-deux  expériences,  sous  une  longueur  moyenne  de 
ï«,  07. 

M.  Brongniart  a  fait  les  remarques  suivantes  qu'il  me  parait  assez 
Cliffîcile  d'expliquer,  mais  qui  ressortent  des  expériences  faites  par 
la  méthode  la  plus  comparative  qu'il  ait  pu  trouver. 

u  Le  second  essai  de  toutes  les  pâtes  depuis  la  plus  plasti- 
que jusqu'à  la  pâte  la  moins  plastique ,  fait  vingt-quatre  heures 
après  les  premiers,  a  donné  pour  presque  toutes  ces  pâtes  un  ac- 
croissement assez  frappant  de  plasticité,  comme  si  la  seconde 
pression  à  la  presse  à  colombin  les  eût  améliorées  sous  ce  rapport. 

»  On  les  a  laissées  reposer  ensuite  pendant  vingt-deux  jours, 
sans  cependant  les  sécher,  les  laissant  au  contraire  dans  l'état 
d'humidité  qu'elles  avaient  après  les  secondes  pressées  ;  quelques- 
unes  d'entre  elles  semblent  être  revenues  à  leur  premier  état  de 
plasticité  :  du  moins  elles  n'en  ont  pas  augmenté.  » 

Retraite.  —  Nous  avons  vu  les  précautions  qu'il  faut  prendre 
pour  que  le  mouvement  de  retrait  que  la  pâte  prend  sur  elle- 
même  puisse  s'effectuer  sans  gêne.  L'étendue  de  ce  retrait  est 
variable  avec  la  nature  de  la  pâte,  avec  la  température  à  laquelle 
on  la  soumet,  avec  les  procédés  mis  en  pratique  pour  façonner 
la  pièce  ;  elle  varie  enfin  avec  les  formes  de  l'objet.  C'est  ici  le 
cas  de  préciser  l'influence  que  ces  diverses  circonstances  peuvent 
exercer  sur  l'étendue  de  la  retraite;  mesurée  depuis  la  dimension 
du  modèle  ou  du  dessin ,  elle  varie  de  2  à  20  pour  100  sur  les 
dimensions  linéaires. 

On  peut  distinguer,  dans  toute  l'étendue  de  cette  retraite,  trois 
temps  bien  distincts. 

1°.  Depuis  la  sortie  du  moule,  ou  depuis  l'ébauchage  sur  le  tour, 
lorsque  la  pâte  est  encore  molle,  jusqu'après  complète  dessiccation 
à  l'air  libre  ; 

2**.  Depuis  la  dessiccation  à  l'air  libre  jusqu'à  la  cuisson  de  la 
poterie,  sans  atteindre  la  température  de  ramollissement  de  la  pâte; 

3°.  Enfin  depuis  la  cuisson  du  biscuit  jusqu'à  la  cuisson  com- 
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pérant  sur  des  poudres  et  sur  des  fragments ,  on  a  pu  cal- 
»  densités  qui  sont  réunies  dans  le  tableau  suivant  : 


BitlORATIOll  Dit  HATlftftKS. 


es  de  Sarcelles 

et»  de  ProTÎns  dures ,  très-cuites 

ie  étrusque 

ce  Bernard  Palissy 

ce  fine  de  Greil 

sérame  de  Flandre 

laioe  de  Saxe 

laine  de  Sèvres 

irdi  de  Sèvres 

laine  tendre  de  Sèvres 


manni 
sor 

les  poudres. 

2.271 

2,077 

2,718 

2,638 

2,482 

2,567 

2,569 

2,242 

2,619 

2,873 

sar 
les  frasments. 


2,687 
2,600 
2,i83 
2,363 
a,  226 

2,445 
2,5o8 
2,3i4 
2,169 

2,525 


\  ferons  ressortir  ce  fait,  que  la  porcelaine  de  Sèvres,  dont  la 
en  dégourdi  possède  une  densité  représentée  par  2,619,  ^*^ 
orsqu'on  la  cuit  à  moitié,  qu'une  densité  de  2,440  ;  lors- 
est  cuite  complètement,  c'est>à-dire  vers  140  ou  i5o  degrés 
omètre  de  Wedgwood,  sa  densité  n'est  plus  que  2,242. 
)  diminution  parait  résulter  des  combinaisons  qui  se  font 
es  éléments  mis  en  présence.  Ces  résultats,  obtenus  en 
,  ont  été  confirmés  en  Allemagne  par  un  habile  expérimen- 

•  vérifier  et  étudier  le  fait  inattendu  de  la  diminution  du 
spécifique  de  la  porcelaine  soumise  à  des  températures  de 
a  plus  élevées,  M.  G.  Rose  a  fait  une  série  d'expériences 
nsignent  quelques  données  utiles  à  connaître  relatives  à  la 
une  dure  de  Berlin. 

égourdi  de  cette  porcelaine  a  pour  densité  2,618.  Par  une 
i  complète,  le  poids  spécifique  peut  descendre  jusqu'à  2,452, 
rant  sur  les  poudres;  la  densité  d'un  fragment  brut^  dont 
fre  avait  donné  ce  dernier  nombre,  ii*è\a\\.  n^ç^  ^«ô  TL^'^tfi. 
t  annoncé  par  M,  Laurent  dès  i83*i,  cotv\a^^\^  ^\»»  * 
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),  qai  peut  être  rapproché  des  résultats  obtenus  par  plusieurs 

iteurs  sur  la  diminution  de  la  densité  dans  les  roches  fon- 

Ces  recherches,  datant  de  diverses  époques,  sont  toujours 

ieures  à  celles  de  M.  Brongniart.  On  doit  à  IIM.  Bfagnus, 

(juillet  i84i),  Ch.  Deville  (mai  i845),  Abich,  Delesse,  des 

linations  très-précises  surles  densités  des  roches  cristallines, 

minéraux  et  des  verres  qui  en  dérivent. 

W  disposé  dans  le  tableau  qui  suit,  et  d'une  manière  synop- 

»,  quelques-unes  des  densités  trouvées  par  M.  Ch.  Deville  sur 

roches  fusibles ,  et  par  BiM.  Chevandier  et  Wertheim  sur  les 


Densités  des  roches. 


I 

c 


BÉtlGRATIOM  ftU  lUTliKBf . 


Live  ▼itreuse  du  pic  de  Ténérlffe. 

IVaehyte  rose  de  Chahorra 

Trachyte  de  los  Mayorquines.  . . . 
Basalte  de  Fogo  (lies  du  cap  Vert) 

Granité  d'Andoux 

Ponce  du  pic  de  Ténériffe 

Labrador 

Orthose  de  Saint-Gothard 

Amphibole  d'Oran 

Pyroxène  de  la  Guadeloupe 

Péridot  de  Fogo 


ftBMSiri  »■ 

LA  HATiftUI 

iM(arell«. 

fondae. 

3,5700 

3,4643 

a,727if 

3,6171 

2,9455 

3,8360 

2,97>4 

3,8787 

3,6335 

3,36o3 

3,4770 

3,4556 

3,6894 

3,5355 

.  3,56io 

3,35l3 

3, 3159 

3,8356 

3,3667 

3,8o35 

3,38i3 

3.8571 

MM.  Chevandier  et  Wertheim  ont,  postérieurement  (juin  i845), 
constaté  les  différences  que  le  recuit  amène  dans  la  densité  des 
différentes  espèces  de  verre.  Ces  densités  paraissent  dépendre  de 
la  composition  de  la  matière  vitreuse.  J'ai  fait  Tanalyse  de  quel- 
ques-uns des  échantillons  sur  lesquels  ces  expérimentateurs  ont 
&it  leurs  essais;  il  en  résulte  que  la  pesanteur  spécifique  aug- 
mente avec  la  teneur  en  silice  ;  elle  diminue  avec  la  quantité  de 
chaux. 

Le  tableau  qui  suit  met  en  évidence  Va\i^eïv\aM\wv  ^^^X^^^^- 


jm  mXNEUVIÈME  LBÇON. 

jiîté  dan>  les  verres  à  vitre  et  dans  ks  glaces  par  l'effet  ( 

(WEMTHEIII  et  CjIE\'Â!niIEB.  ) 

Densités  de  dn^rses  sortes  de  verres. 


•nmiTi  DB  LA  1 


1< 


\«rni  il  vllrc  ««tire 


N mrt»  \^  ^Un\  ôilré. 


•Tant 

le  recnil. 

2,5190 

3,5i3o 

3,5i8o 

2,4520 

2,/î63o 

2,.'|/|70 

n 

SYNTHÈSE  CÉRAMIQUE.  287 

'  '     f  ■ — ■   ■■ 

VINGTIÈME   LEÇON. 

STMTBÈSB  CÉRAMZQUB. 

"Iftriqiies,  tuiles,  carreaux.  —  Briques  communes,  briques  réfracta i rcs  ; 
^**  fiibrication ,  façonnage  à  la  main,  par  des  machines;  cuisson.  — 
f-  ^  Fours.  —  Cuisson  au  bois,  à  la  tourbe,  à  la  bouille.  —  Qualités  des 
briques. —  Moyen  d'essai.  —  Fabrication  des  tuiles,  des  carreaux, 
«tes  tuyaux,  des  drains,  des  cornues,  des  formes  à  sucre.  —  Plas- 
tiqae.  —  Des  objets  destinés  à  divers  usages. 


COMPOSITIONS  ET  FABRICATIONS  SPECIALES. 

Nous  venons  de  voir  les  procédés  généraux  à  Taide  desquels  on 
fabrique  les  poteries;  nous  ne  croyons  pouvoir  entrer  dans  de 
plus  grands  détails  sur  les  diverses  méthodes  que  nous  avons  vu 
mettre  en  pratique ,  notre  but  étant  de  généraliser  les  opérations 
fondamentales  qu'on  retrouve  dans  toutes  les  fabrications  céra- 
niiques ,  dans  la  poterie  commune  comme  dans  la  fabrication  la 
plus  avancée. 

Dans  les  arts  céramiques,  un  grand  nombre  des  modifications 
apportées  aux  procédés  employés  à  certaines  fabrications  spéciales 
ont  été,  sont  ou  seront,  sans  doute  avec  avantage,  transportées 
dans  des  fabrications  de  même  ordre ,  mais  moins  avancées.  Nous 
avons  donc  cru  devoir  présenter  les  principes  qui  dominent  l'in- 
dustrie dans  sa  plus  grande  étendue  ;  nous  donnerons  maintenant 
avec  quelques  détails  les  compositions  élémentaires  des  diverses 
poteries  et  les  proportions  dans  lesquelles  il  convient  de  mélanger 
les  divers  matériaux  qu'on  croit  pouvoir  employer  à  leur  fabrication. 

Nous  ferons  de  la  même  manière  l'examen  synthétique  des  gla- 
çures,  qui  transforment  la  fabrication  des  poteries  simples  en  celle 
des  poteries  composées. 

Nous  compléterons  cette  étude  par  un  aperçu  succinct  des  pro- 
cèdes employés  à  la  confection  de  chacune'  des  dVveTS^^  çX^^^^'à  'î^và 
poulies.  Nous  résumerons  ainsi  colles  des  mè\X\o^Çi^  o^x^^^ssis» 


a8B  VINGTIÈME  LEÇON. 

réut  actuel  de  rindustrie,  sont  appliquées  de  préléreDoe,i^ 
du  prix  de  re\ient  et  de  la  composition  des  pâtes,  à 
diverses  sortes  de  produits  que  noua  ayons  cru  pouvoir, 
guér  et  que  nous  avons  présentées  en  détail  dans  les 
la  treizième  Leçon.  ^ 

Mais  il  est  un  genre  de  produits  céramiques  qui,  en 
la  simplicité  de  leur  forme,  de  la  quantité  considérablfi  i|i' 
fabrique,  en  raison  enfin  de  Tapplication  des  moyens 
qui  a  été  faite  à  leur  confection,  mérite  d'être  traitée  tout  f 
])art  :  ce  sont  les  briques,  les  tuiles,  les  carreaux,  les  tuyauj,] 

L'étude  de  leur  fabrication  précédera  celle  des  autres 
céramiques;  elle  est,  sans  contredit,  parmi  les  fabrications. 
sières ,  celle  qui  fut ,  depuis  qu*on  a  proposé  l'emploi  de  ce$. 
tériaux ,  le  but  des  recherches  les  plus  suivies. 

BIIQIJBS)  CAMIBAIJX>  KTC- 

Los  briques  sont  les  premiers  matériaux  artificiels  de 
tien  employés  par  les  hommes,  lorsqu'ils  ont  bâti  leurs  habi^ti 
dans  les  terrains  d'atterrissement  dépourvus  généralement 
])icrres  propres  aux  constructions. 

Les  premières  briques  n'étaient  pas  cuites;  mais  comme,  ditfsj 
(Tt  état ,  elles  ne  convenaient  guère  que  dans  des  climats  pt(ii , 
cliauds  et  moins  pluvieux  que  l'Europe  centrale  et  septentrion^^ 
on  les  a  généralement  rendues  plus  consistantes  et  plus  dure&.ç 
les  faisant  cuire.  On  remarquera  sans  doute  qu'il  est  assez  w^^ 
gulier  que  les  briques ,  fabriquées  en  grande  quantité  dans  ksj»,^ 
siècles  les  plus  reculés,  n'aient  été  que  très-tardivement  intro*,^ 
duiies  chez  des  peuples  qui  maintenant  en  font  un  si  grand  emploi»,|^ 

Le  docteur  Smollett  affirme  que  ce  fut  dans  le  ix'  siècle  gu{ 
l'art  de  fiiire  des  briques  a  pénétré  dans  le  Royaume-Uni  ;  Ailda  ^ 
assure  qu'il  ne  devint  général  que  vers  le  xiv*  siècle,  époque  i.,, 
laquelle  ces  mêmes  matériaux  de  construction  furent  employés  en 
Toscane  et  dans  d'autres  parties  de  l'Italie. 

Les  briques  sont  des  matériaux  de  construction  en  terre  cuite, 
ayant  en  général  la  forme  de  parallélipipèdes.  On  peut  immédiate- 
mont  les  distinguer  en  plusieurs  catégories,  suivant  leur  desti- 
nai/on. 
Briquet  oonimuiief.  -  Us  m^a,  v^esVXufe^^  ^v«^  ^x.'^Vr^^^^ 
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aires,  se  fabriquent  en  quantité  considérable;  dans  certains 
celles  se  font  avec  des  argiles  plus  ou  moins  sableuses,  et  des 
BB  argileuses ,  calcaires  ou  limoneuses, 
a  embouchures  des  grands  fleuves  fournissent  abondamment 
lerres  à  briques ,  et  cette  considération  a  permis  l'aggloméra- 
des  sociétés  dans  de  grandes  villes,  sur  les  rives  de  plusieurs 
ds  fleuves  dépourvus  de  matériaux  solides  de  construction.  Les 
la  à  briques  communes  varient,  du  reste,  avec  les  localités; 
nie  les  pâtes  sont  trop  plastiques  et  qu'elles  sont  sujettes,  par 
équent ,  à  se  déformer  et  à  se  fendre ,  ou  les  dégraisse  avec  du 
k  ou  des  marnes  calcaires.  Lorsqu'au  contraire  la  pâte  n'a  pas 
Hde  liant,  on  ajoute  de  la  marne  ou  du  calcaire,  rarement  de 
ffie  plastique ,  dont  la  valeur  serait  trop  élevée  pour  des  prê- 
ts communs  vendus  à  bas  prix. 

dOrsqu'on  n'a  pas  d'économie  à  faire  sur  le  combustible ,  on 
Ate,  comme  en  Angleterre  par  exemple,  assez  de  chaux  dans 
pâtes,  soit  à  l'état  de  marne  calcaire,  soit  à  l'état  de  craie, 
ir  augmenter  la  fusibilité  ;  on  cuit  jusqu'au  moment  où  la  brique 
;oit  un  commencement  de  vitrification.  On  ajoute  encore  à  la 
te  une  certaine  proportion  d'escarbilles  ou  de  mâchefer,  qui 
ifient  comme  matières  anti plastiques  et  comme  matières  conduc- 
MB,  régularisant,  pendant  la  cuisson,  la  température  dans  toute 
capacité  du  four.  Ces  briques  sont  alors  noires,  compactes,  so- 
res;  elles  résistent  bien  plus  que  les  autres  à  l'action  des  agents 
nosphériques.  Ces  mélanges  sont  assez  facilement  fusibles. 
Les  briques  qui  résultent  du  travail  de  ces  terres  ne  sont  plus 
ables;  mais  elles  doivent  toujours  avoir  une  structure  homo- 
ne,  afin  de  se  laisser  tailler  avec  facilité  d'un  seul  coup  de  ha- 
ette. 

Bri«|iies  réfraotaires.  —  Lorsque  les  briques  sont  destinées  à 
construction  des  fours  qui  doivent  résister  à  des  températures 
ès-élevées,  il  faut  qu'elles  réunissent  aux  conditions  que  nous 
inons  d'indiquer,  celle  de  résister  à  la  chaleur;  évidemment  il  y 
de  nombreuses  variétés  de  briques  réfra(îtaires- 
Les  briques  de  premier  choix  sont  faites  avec  des  argiles  plas- 
ques  très-réfractaires,  dégraissées  par  des  additions  d'un  ou  deux 
)lumes  de  ciment  de  terre  ré/ractaire  finement  broyé*,  \^§>  ^x%A^s 
at  lavées. 


v«ns  gfifciwi  i#iMlriiiË,  ondégn 


rvk.  —  Luvfill  est  possible  ;ie 

■s  1  «OBiim»  jdBBB»  1»  wv  i  briqoe  après  soi 

iHV.   ''«^^cw  Mrvm  m.  m  ik  tort  des  carrières  au 

»  '«uvmw    A  .'intaiéMi  SMCtes  sur  le  soh 

' V^T   K  T»  X  esE  ^  M  OMMS  d  «vril ,  apn 

u-  jR»  jft  SX  SUÉS  espmsée  successivei 

t   »  !»uiv    Kl  «Mm. .  «t'uft  ^  détranpe  pour  la 

;>  Mir^isaB*  >  •WK^  mvsmms.  mit  jn«c  des  olindrcs  qi 

<i«r  «>  npinc»   «tr  m  mty-^m  et  iMBÎMirs,  soU  enfi 

^wcmr  e  tnvïiit     »m.  «inun»  let  IracMeatit  de  craie  i 
pu  «  <^!iw^Hiii:*<w:  «pnwnie  iona  Vs  arnies  plasUqi 
■■ft'i"i'uiv!S  A  tt  oonuK  L^  ttTiç9fr  <|oi  pcinwl  cet! 
nm  '^sir  Tnv  c:viknmx  winr  iw^vm  Hpt  pntiqDé  dans 

■^aMBW  'm  inr^  j\-niit  ie  'ai  Maanr  j  3tft  daie* 

L*Mrsni  m  â  jrviwr*  i»<  miraer^  .^bi  ^mi ^rat,  par  foiir  e 
•imiiH»?^^"-  im»  :au»  :i»  nuii  ^*  .— itT*aiiiHe.  ûo  procè<!c  au 
n»  Tf*  iiacw^ttiix.  i*n  **e*.u:  x  ,•«  *»?«,  î«  matières  à  i 
■Mr  v-Jui-neîî  je?j?*«r  iiimvs  -m*  lae  rr^  hcMi  pUne,  on  l 
iVHt*  in%»  j*»'!*»  :ii's  'n  es  «'î,v  mi  .*fts  xjW^nt  dins  une 
dk'îitMr  pi»m-  k»s  :w;r  «r.  i>i  ùti:  e  x<ba^  à  consista 
me  rine  a  iuHii\:*r.  Tinvc  ..i  :;:ie  œe  pr«sMite  qfu'iiDe  € 
À  lu  par.;«  loi'eriHir*  -rur  >  .ii?c=iwneaî  rie  la  terre  i 
!anciu  «»!•  en  pnsstMDire  pi.isiietirs  v.r.rai^i^int  rîucune  au  i 
•ioat  lu  tabie  *«  a  pro\.u:..e.  «a  tern^  tiont  ii  fait  imméd 
remploi. 

F.iiçu3Xft&ft  De^  »aHH  e>.  —  0^iW>  qntt  soit  lenr  forme 
4{ues  se  ÊioiniiieBt  sut  i  \a  mA\n,  <<Mt  p«ir  de»  moyens)  mé< 
FaçaaBagc  à  1*  »■!■,  —  <>  miV.o  »io  fa<;onnage  exige 
lie  mouU's  ordinairement  en  tn:»!»  ff^.  )<y\\  quelquefois 
en  métal.  Deux  bandes  de  boi>  A  nninies  par  deux  tra 
forment  l'espace  qui  doit  donner  \a  brique:  leurs  diroen 
ierminent  celles  de  la  brique ,  iï\3i'\>  AV>  sc^^v  vc^v^^iw^ut 
périeureSy  à  cause  du  rHtaW  qv  ^%  \»tt^  V^^Xa^  ^ 
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jçuisson  ultérieures.  Suivant  la  formiï  du  moule ,  on  obtient 
Cliques  ordinaires,  à  coins,  à  couteaux,  etc.  Quelquefoin  on 
e  aux  moules  assez  de  longueur  pour  (ju'on  puisse  y  mouler 
,, briques  à  la  fois,  qui  se  trouvent  alors  séparées  par  une 
irse  en'bois.  Cette  disposition  est  surtout  appliquée  au  façon- 
ifles  carreaux  (fif;*  391). 

«        Fir.  HO. 

Fl(f.  S01  Klir.  891. 
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^ouvrier  mouleur  sable  les  moules  et  les  place  sur  une  table 
i.la  surface  est  également  recouverte  de  subie,  aiin  que  la 
l-argileusc  et  plastique  ne  s'y  attache  pas;  il  remplit  chaque 
^  d'une  masse  de  terre  à  briques,  Ty  comprime,  enlève  lex- 
mt  à  la  main,  et  unit  la  surface  supérieure  avec  une  sorte  de 
Ipir  on  bois  A  qui  porte  le  nom  de  plane  (fig,  'Myx),  Quand  la 
|ue  ou  les  deux  briques  sont  faites,  un  apprenti  les  transporte 

0  le  moule  sur  Taire  de  la  bri(iueterie,  dont  le  sol  est  ronve- 
dament  sablé;  il  tient  le  moule  de  (*hamp,  aiin  (put  les  briques 
gliasent  pas,  et  pour  les  faire  sortir  du  moule,  il  les  rolourne 
les  pose  à  plat,  en  rangs  bien  alignés,  pour  ne  |)as  perdn*  de 
ce  :  Taire  est  bien  dressée  par  un  battage  répété. 

D*autres  fois,  c'est  l'ouvrier  mouleur  ({ui  démoule  lui-m(>me  la 
que  sur  une  planche  sablée  (pii  sert  A  la  porter  sur  Taire. 
aux  environs  de  Paris,  une  compagnie  de  bri([uetiers  se  rom- 
le  de  quatre  ouvriers  :  Tun  pour  mcMer,  marcher  et  pré[)arer  la 
re;  deux  mouleurs,  d(mt  Tun  se  <létiiche  de  temps  en  temps 
jr  aller  chercher  la  terre  préparée,  et  un  garçon  pour  démouler 
briques  et  les  placer  sur  Taire.  Cette  c()m{)agnie  fuit,  en 
yonne,  sept  mille  briques  ordinaires  i)ar  douze  heures  de  tra- 

1  elfectif. 

}uand  les  bri(iues  commencent  à  se  ralîermir,  on  les  relève  sur 
tmp  dans  la  même  place  où  elles  étaient  à  plat;  puis,  ({uand  elles 
;  pris  assez  de  consistance  pour  pouvoir  être  transportées  sans 
ormatiaD,  on  les  pare,  c'est-à-dire  qu'on  on\(^\ô  as^c  >Mi  cftWi- 
rJagJjevufOB  du  moule;  on  loti  met  sur  un  baivc,  v^\*  wv  V^^ 
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Il  »f  MHia  cr^MUc  nfeMde  briquci  A,  B,  CD, 

haar  na^v  «M  dp  «i-aert  briqMS,  et  b  dnniièra  de 

fkat  .>^.  3s*i.  Lorequ'ontepMt.oa 
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m  k>  pnaUt  de  to  pluie  oa  d'in 
f:rtiM  trop  prompte  avec  (ta  abrii 
foméc  de  ciûa  et  de  poillaMOM 
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pfara  n  Uc  i  ptat,  craoïne  » 

L'ain  lor  laquelle  on  étend  In 
doit  ém  ntettne  et  iécbée,  li 
m  tanride  par  nite  de  la  dtwfcc 
pcedvt»  qB>f!»  a  rtfos. 

Ijp  bçconaz?  a  b  inainilK  briques,  tuiles,  carreaux,  n 
être  que  difficilement  améliora 
l'on  Mo^  qoe  deux  moulmn 
faire  wpt  mille  briquea  en  m 
don»  heures  de  travail.  Oi 
qa'une  grai>de  partie  des  bém 
_  cette  industrie  peet  procanr 
r  principalement  de  ta  vigueur,  i 
'  leté.  de  la  promptitude  de  l'M 
>  à  la  miewiiqw!.  —  Depuis  qu'il  fut  dém 
eiptrience  qu'on  pouvait  appliquer  à  la  fabrication  dM 
des  carream,  etc.,  arec  de  grands  avantages,  dans  la 
oA  la  consommation  de  ces  divers  matériaui  est  impôt 
moyens  mécaniques  pour  remplacer,  en  tout  on  en  part 
vail  manoel,  on  s'est  beaucoup  occupé  de  l'application 
caniqae  au  bçonn^  de  ces  produits. 
Le  hçoBB^i  k  It  mioiwvw  %  afc&vnv  \><«tv  &xv  -w 
toiir  i  loi»  Mt  à»  métwAtàïM  ev  te  tM««x^w*«A«w 
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«aont  occupés  de  cette  question,  en  variant  les  outils  et  les 
Btédés,  c'est  qu*on  a  peut-être  trop  chorohé  dans  le  mécanisme 
Aiinnème ,  dans  le  procédé  mis  en  usage ,  la  cause  de  Texistenco 
itaâre  de  la  plupart  des  briqueteries  mécaniques. 
^JSA  premières  machines  remplissant  les  conditions  qu'on  en  at- 
podait  furent  celles  de  Hattcnberg,  conseiller  de  l'Empereur  de 
BVaîe,  et  celle  de  Kinsley,  des  États-Unis  d'Amérique ,  employée 
fe.  France  par  M.  Molard;  la  première  était  en  activité,  vers  1807, 
CaintrPétersbourg.  Depuis  cotte  époque,  en  Angleterre,  surtout 
MM  ces  derniers  temps,  on  a  beaucoup  fait  varier  les  principes 
Mte  modes  d'action  des  diverses  machines  applicables  à  ce  genre 
0.fBJ)rication. 

J'ti  fait ,  il  y  a  quinze  ans ,  sur  la  demande  de  M.  Brongniart , 
klH  travail  sur  ce  sujet.  Je  transcris  ici,  presque  sans  modification, 
Mi  réflexions  auxquelles,  dès  cette  époque,  j'avais  été  conduit  par 
B  lecture  des  documents  les  plus  nombreux.  Bien  que  les  méca- 
WfÊne»  proposés  aient  augmenté  considérablement ,  bien  que  les 
Htails  techniques  des  machines  aient  été  changés,  les  conclusions 
^oe  je  déduisais  alors  de  mes  études  ne  sauraient  être  modifiées. 
[^Tmifé  (les  Arts  céramiques  y  a**  édition,  tome  I"*,  page  324.) 

«  Nous  avons  dit  que  quatre  ouvriers,  un  marcheur,  deux 
Mouleurs  et  le  petit  porteur  pouvaient  faire  en  un  jour  sept  mille 
Iniques  de  qualité  courante;  n'en  supposons  que  six  mille,  à  la 
condition  qu'elles  soient  bien  faites.  11  est  difficile  que  telle  ma- 
chine qu'on  VQudra,  fît-elle  cinq  fois  plus  de  briques  dans  le 
iiéme  temps,  n'égale  pas  les  frais  qu'entraîneraient  les  vingt  ou- 
Triers  supposés,  et  même  qu'elle  no  les  surpasse  pas  bientôt;  pour 
produire ,  dans  le  mémo  temps ,  une  si  grande  quantité  de  briques , 
ne  dut-il  pas,  en  effet,  compter  le  prix  considérable  d'une  ma- 
chine qui  fait  tout,  et,  par  conséquent,  l'intérêt  de  ce  capital. 
Bon  entretien  annuel ,  les  réparations  considérables  qu'elle  exige 
de  temps  à  autre ,  les  inconvénients  qui  résultent  de  son  chômage , 
les  ouvriers  nécessaires  pour  la  conduire,  enfin  le  moteur  puissant 
qui  doit  lui  faire  faire  toutes  ses  opérations?  » 

Les  conditions  d'une  grande  économie  pour  le  moulage  à  la  main 
se  réalisent  assurément  aujourd'hui  que  le  marchage  des  terres  est 
^ii  par  destines  mues  par  un  manège  et  que\o  mtiuv^  05\fcN^^w>\. 
Ure^ ûirilement  la  pâte  pour  alimontor  \yo\?.  \î\\Ao^  Ci^  x^w^ç^vw^V 
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OMIS  €  lMbrM|ins,i]iiQÎBsqa*ellniieflefiriiriqiieitéiM 
iV  BM'.  sur  les  bonk  d*aii  cours  d'eao  luvigabla  on  ^mi 
De  pcv\^mt  être  inasportéeBlort  loîm  sans  qae  Infirnii 
port  ne  ràuMil  angmaiter  lear  prix  au  delà  doB  lisatati 
siMakLe\oûiMi^â  3  ou  S  myriamètres  est  le  aealnfWK 
pnittait  parcourir  par  laa  voies  de  transport  ondUnaii 
pa%Y  les  ph»  fÉ^-orisés.  :.  .-.a: 

»  El  d'aiUettis,  une  matfaiiie  bien  fiiite  et  bien  comfllèi 
pour  pa>^er  1c« frais  d'étaWîapment,  d'entretien,  iabrifiMrJ 
défabi«aenl,  et  alo»  il  Cint  une  immense  ezploitatioa  ds^i 
des  air«s  on  ha^fsus  irès-étandua  pour  mettre  en  séchapiri 
de  la  phiie.  ce»  innombrables  produits.  Or,  en  suppesanbi 
aîi  surmonté  tous  ces  embarras,  alors  elle  aura  4ant 
quelle  Terra  bientôt  encombrés  tous  ses  canaux  d'écoal 
cbiîmty,  devenu  nécessaire,  amènera  certainement 
pertes:  qu'il  entraine  à  sa  suite. 

>  li  fkut  donc  une  réunion  bien  rare  de  circonstances 
pour  qu'une  briqueterie  fondée  sur  l'emploi  d'une 
bonne  marhine,  applicable  en  mémo  temps  à  la  fabrieatk 
tuiles  et  des  cjirrt\iux.  soutienne  la  concurrence  d'un  brii 
^\\û .  sans  presque  aucune  «iéponse,  avec  sa  femme  et  ses  enksiÈi 
aviv  le  stvours  de  quelques  ou\Tiers  ambulants  qui  viennent  W 
otTrir  leur<  bms  dans  un  temps  convenable,  peut  faire,  daHsli 
saison .  près  de  deux  millions  de  briques. 

t-  Ces  considérations  expliquent  le  petit  nombre  des  briqoetè 
ries  à  la  mécanique  qui  ont  pu  prolonger  leur  existence  au  dl)i 
des  années  de  l'emploi  des  fonds  d'établissement.  Néanmoins,  Tag 
^lomération  d'usines  nouvelles  dans  un  pays  qui  n'aurait  pas  di 
telles  briqueteries,  une  ouverture  particulière  d'écoulement dw 
un  port  de  mer,  par  des  routes  ou  des  canaux  nouvellement  ita 
blis,  enfin  des  constructions  immenses  en  briques  près  d'une  vitt 
où  la  nwiin-d'omvre  est  chère,  telles  sont  les  circonstances  ûivo 
râbles  qui  peuvent  donner  à  une  machine  bien  faite  et  bien  établà 
une  supériorité  réelle  et  durable  sur  la  fabrication  à  la  maia;  mai 
le  succès,  en  général,  nous  parait  indépendant  des  principes flu 
lesquels  est  basé  le  mode  d'agir  de  la  machine.  »  (Brongniait. 
A'*oublions  pas  aussi  qu'on  a  vu  ^tw  be^Mcx^v^  d'établissemoiti 
et  de  ceux  auxquels  une  ^tosçèr*\\jfe  v^oVwi^^  \»svâBaÀx 
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'-^U  par  suite  de  désordre,  soit  par  un  manque  de  ce  que  j'ap- 
pellerai «  sens  industriel  ». 

Ces  motifs  doivent  engager  à  la  plus  grande  réserve  dans  l'appré- 
^tion  des  mécanismes  proposés  pour  la  fabrication  des  briques, 
huiles,  carreaux,  etc.,  et  c'est  en  partant  de  cette  idée  que  nous 
^^ons  été  conduits  à  classer,  M.  Ebelmen  et  moi ,  sous  forme  de 
documents  rangés  par  ordre  de  date ,  à  la  suite  du  Rapport  officiel 
^r  l'Exposition  universelle  de  Londres,  tous  les  renseignements 
^nt  nous  avons  eu  connaissance  sur  les  machines  à  briques. 

Nous  ne  parlerons  ici  que  des  principales  dispositions  de  ces 
Machines,  toutes  les  autres  étant  mentionnées  dans  les  documents 
^e  nous  venons  de  citer  et  qu'on  pourra  consulter  au  besoin. 

Parmi  les  procédés  mécaniques  employés  à  la  fabrication  des 
*^ï*iqiies ,  des  tuiles ,  des  carreaux,  les  uns  se  bornent  à  battre  for- 
^ment  la  terre,  les  autres  à  mouler  les  briques  par  une  puissante 
Pression ,  d'autres  à  exécuter  les  opérations  du  façonnage ,  depuis 
■^  mélange  et  le  malaxage  des  pâtes  jusqu'au  transport  des  briques 
^Ur  Taire  de  séchage;  les  uns,  simples  projets  brevetés,  n'ont  pas 
^ecu  d'application  ;  les  autres,  mis  en  pratique,  furent  bientôt  aban- 
donnés, après  trois  ou  quatre  ans  d'exercice ,  pour  des  motifs  que 
*lou8  ne  pouvons  apprécier  avec  toute  la  certitude  voulue  :  nous 
ïloiis  bornerons  donc  à  la  classification  de  ces  diverses  machines, 
telle  que  la  donne  le  portefeuille  industriel  du  Conservatoire. 

D'après  le  principe  fondamental  sur  lequel  repose  leur  construc- 
tion et  leur  effet,  nous  admettrons  qu'en  dernière  analyse,  on  a 
])roposé  de  faire  mécaniquement  les  briques,  tuiles,  carreaux,  etc.  : 

i"*.  Par  des  machines  imitant  le  travail  à  la  main; 

a®.  Par  des  machines  opérant  le  moulage  au  moyen  d'un  mou- 
-vement  de  rotation  continu  ; 

3**.  Par  des  machines  faisant  le  moulage  avec  un  moule  qui 
découpe; 

4*.  Par  des  machines  qui  font  le  moulage  au  moyen  d'une  filière 
et  qui  découpent  ensuite,  soit  avec  un  couteau ,  soit  avec  un  fil. 

1**.  Les  machines  imitant  le  moulage  à  la  main  se  composent  d'un 
cadre  en  fonte  qui  sert  de  moule ,  animé  d'un  mouvement  continu 
de  va-et-vient.  Des  combinaisons  mécaniques  plus  ou  moins  ingé- 
nieuses satisfont  à  cette  condition.  Dans  la  première  partie  de  sa 
course,  le  moule  se  remplit  en  passant  sous  une  trémie  qui  con- 
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ti<Mit  la  lorrc;  dans  la  si'condc  partie,  il  passe  sous  unepîèeé 
cxorco  In  pression  ntVossaire  ;  dans  la  troisième  partie,  il 
la  plaque  de  fond  pour  arriver  sous  un  poussoir  qui  âéœo»^^^ 
ro|>^ration  se  n»nouvelle  et  se  répète  indéfiniment. 

Nous  citerons  parmi  les  machines  de  cette  espèce 
M.  (jïr\ille,  d'Issy  près  Paris,  que  nous  ferons  connaître 
exemple. 

•i".  Ixs  machines  qui  funt  le  moulage  par  un  mouvement^ 
talion  continu  ont  un  mode  d'action  tout  à  fait  analogue  i 
(hîs  précédentes  ;  seulement ,  au  lieu  d'un  moule ,  on  en 
plusieurs  disposés ,  tantôt  sur  un  plateau  circulaire  touroani 
tour  d'un  axe  vertical,  tantôt  sur  la  face  d'un  cylindre  ^^^^f^j; 
autour  d'un  axe  horizontal.  Quelquefois,  un  lourd  rouleau  de  Wif^  . 
commence  la  compression,  qui  s'achève  lorsque  les  moules  «è-r.- 
plis  de  terre  passent  entre  deux  plaques  de  tôle  qui  ne  so^)*t.^ 
tout  à  fiiit  (parallèles. 

Le  démoulage  s'exécute  immédiatement  après  la  compresEi(n, 
à  l'aide  d'un  refouloir  qui  agit  de  haut  en  bas ,  et  dont  le  mouro- 
ment  doit  coïncider  exactement  avec  le  passage  des  moules  ao- 
dessous  de  lui. 

Les  briques  sont  reçues,  aussitôt  après  leur  démoulage ,  surdes 
planoholles,  conduitos  par  des  plans  inclinés  formant  une  bande 
sans  fin,  dont  l'axe  est  perpendiculaire  à  celui  de  la  machine;  les 
briques  sont  amenées  jusque  sur  la  brouette  de  l'ouvrier  qui  les 
porte  au  séchoir. 

Des  appendices,  dont  il  sera  facile  de  se  faire  une  idée,  d'après 
ce  que  nous  dirons  do  la  machine  de  M.  Carville,  saupoudrent  de 
sable  les  surfaces  métalliques  des  parties  de  la  machine  qui  com- 
priment et  moulent  les  briques.  La  chaîne  sans  fin  chargée  des 
moules  vidés  par  le  démoulage ,  en  passant  pour  revenir  prendre 
d'autre  terre  à  briques,  traverse  une  auge  remplie  d*eau  ;  un  balai  de 
bouleau,  placé  dans  cette  auge,  nettoie  toutes  les  parties  des  moules 
sur  lesquelles  l'argile  des  briques  aurait  pu  rester  adhérente. 

Lorsqu'on  se  sert  des  plateaux  tournants,  c'est,  en  général, 
par  des  systèmes  de  leviers  ou  de  plans  inclinés  que  la  brique  est 
démoulée. 

Lorsqu'on  se  sert  de  c^Wtvdres ,  Vç»  tcvw\^^  ^w\.  ww^^^A^awiai 
dhino  qiïoiie,  qu'un  mécamsme  vî^vWeuWviv  x^v^w^jès^  ^wix  çV^'sk^ 
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^  l^cique  hors  du  moule,  lorsqu'elle  arrive  au  point  le  plus  bas  de 

%cffPurse. 

»Ic3?»  Dans  les  machines  faisant  le  moulage  avec  un  moule  qui 

^Acoupe ,  la  terre  doit  être  façonnée  préalablement  en  croûte  d'une 

ks^alsaeur  convenable  qu'on  prépare  par  différents  moyen  ;  le  moule 

WMibe  sur  cette  croûte  avec  une  pression  suffisante  pour  agir 

^^Omme  emporte-pièce. 

>-%  On  remarquera  qu'on  peut  se  servir  avec  avantage  de  ce  sys- 

J^pie  pour  exécuter,  par  pression,  divers  ornements  d'architecture. 
Hçj,.4**-  Les  machines  qui  font  le  moulage  par  une  filière  sont,  en 
«^b^éral,  composées  soit  d'un  piston  qui  pousse  la  terre  par  petites 
iJ^^tînnîT  la  presse  et  l'oblige  à  se  mouler  en  passant  par  le  trou 
!if^  la  filière ,  soit  d'un  piston  qui  pousse  la  terre  en  bloc  et  la  fait 
-  i^ÔrUr  de  la  filière  en  prismes  d'une  forme  voulue  ;  dans  les  deux 
iBt^nn»  il  faut  soit  un  couteau,  soit  un  fil  de  laiton  pour  couper  les 

Briques  d'épaisseur  et  l'une  après  l'autre. 
-  g^.  C'est  sur  ce  même  principe  qu'ont  été  construites  les  machines 
>  «pilaire  les  tuyaux,  dont  nous  nous  occuperons  plus  loin,  et  qui 
^  lèvent  actuellement  à  la  fabrication  des  tuyaux  de  drainage. 

Une  machine  bien  établie,  celle  de  M.  Terrasson-Fougères ,  du 
^Xheil  (Ardèche),  i83i,  se  rapporte  à  ce  quatrième  système,  quoi- 
:  j!  qu'elle  ne  rentre  complètement  dans  aucune  des  catégories  précé- 
.  dentés;  elle  fait  le  moulage  sans  moule  et  découpe  dix,  vingt, 
.  trente  ou  même  quarante  briques  à  la  fois,  sans  couteau  ni  em- 
porte-pièce. Nous  la  décrirons  pour  en  faire  comprendre  le  jeu. 

Si  la  fabrication  des  briques ,  par  les  procédés  mécaniques ,  a 
donné  lieu ,  chez  nous ,  en  France ,  à  des  méthodes  nombreuses  et 
variées,  des  machines  plus  nombreuses  encore  ont  été  construites 
ou  proposées  en  Angleterre  pour  augmenter  les  bénéfices  du  bri- 
quetier;  et  là,  comme  ici,  c'est  aux  causes  que  nous  avons  énu- 
mérées  qu'il  faut  attribuer  et  le  nombre  de  ces  essais  et  l'absence 
de  réussite  prolongée. 

De  l'autre  côté  de  la  Manche ,  cependant ,  déjà  depuis  de  lon- 
gues années,  des  hommes  éminenls  avaient  ouvert  les  yeux  sur  les 
chances  défavorables  offertes  par  les  machines  à  briques ,  même 
les  mieux  construites,  et  M.  Aikin ,  dans  son  Rapport  à  la  Société 
des  Arts  et  Jéanufactures  (i  83o  et  18^2 ,  lom^  XVNVVi  ^  ^^^^  (\^K\> 
avait  dit  positivement  qu'en  supposant  sev\\emexvXç\\\Q^xs\!^<^\s^v 
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}bstant  ces  observations,  dans  certaines  conditions,  le  mou- 
écanique  a  ses  avantagea;  et  nous  devons  dire  que  la  fabri- 
des  briques  creuses  proposée  par  M.  Collas,  répandue  par 
■ie,  n'aurait  pu  prendre  son  développement  par  le  façon- 
la  main.  Nous  décrirons  comme  exemples  les  machines  do 
arville  el  Terrasson-Fougères. 

;la  machine  à  briques  établie  par  M.  Carville  (fg.  396), 
P,i  ^  une  linc  à  malaxer  A  reçoit 

la  terre  qui  s'échappe  sous 
un  rouleau  compresseur  B; 
une  bâche  C  déverse  sur  le 
rouleau  un  hlet  d'eau  qui 
s'oppose  à  l'adhérence  de  la 
lerre;  une  trémie  D  sable  les 
briques  avant  leur  passage 
sous  le  fouloir,  qui  joue  par 
l'action  d'un  levier  F  et  d'un 
contre-poids  G.  Les  moules 
sont  portés  sur  une  chaîne 
sans  Un;  la  chaîne  I,  com- 
posée de  plaques  de  tâle. 
forme  le  fond  des  moules  en- 
Irainés  par  les  arbres  J  dans 
une  direction  constante,  jus- 
que sous  le  refouloir  qui 
pousse  la  brique  sur  une  série 
nchettes  M  conduisant  fi  l'aire  do  dessiccation.  Une  auge 
e  d'eau  N  lavé  les  moules  ;  ils  sont  sablés  à  leur  passage 
I  trémie  K,  avant  de  recevoir  la  terre  qui  s'échappe  sous 
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•wo  B.  Lajlg.  3g7  est  une  vue  de  ce  itièïne  ï,'j%\ifeïï\ft.\s 
donne  le  détail  de  la  chaîne  qui  forme  \es  movA^ft ,  O.  ' 
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Bon  des  briques  se  fait  tantôt  dans  des  fours  proprement 
^t  en  plein  air,  méthode  appelée  in  clamps  en  Angleterre. 
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DES  BRIQUES  DANS  DES  FOURS.  —  Les  fours  à  briques 
tion  ordinairement  carrée  ou  rectangulaire,  et  formés 
ssez  épais ,  afin  de  concentrer  la  chaleur.  Tantôt  ils  sont 
ttt  découverts  ;  d'autres  fois  on  les  ferme  dans  la  partie 
!  par  une  voûte  cylindrique;  elle  est  alors  percée  d*un 
ibre  d*ouvreaux  servant  au  dégagement  des  gaz  qui  par 
iture  qu'ils  possèdent  déterminent  le  tirage. 
les  voûtes  qui  recouvrent  les  grilles  et  qui  supportent 
i  à  cuire  forment  une  partie  constituante  du  four;  tantôt 
construisent  en  tout  ou  en  partie,  après  chaque  cuisson, 
briques  séchées  simplement  à  l'air  et  qu'il  s'agit  de 
derniers  procédés  sont  surtout  employés  dans  la  cuis- 
iques,  lorsqu'on  se  sert  de  houille  comme  combustible, 
n'est  pas  partout  la  même.  Dans  le  Staffordshire  on 
de  fours  circulaires;  cette  disposition  convient  surtout 
)n  des  briques  réfractaires  qui  peuvent  supporter  un 
n  te  plus  élevé  que  les  briques  communes. 
3  des  fours  qu'on  emploie  dans  les  environs  d'Étampes 
3elle  des  précédents  ;  la  combustion  qui/s'exécute  dans 
(^g.  401  )  produit  une  flamme  qui  se  divise  dans  deux 
t  B,  Le  combustible  est  introduit  par  VouNeiiVMt^^^  ^V. 
se  tiennent  en  D  j)eiidant  toute  \a  dutè^  dft  \^ cv»a»«>^ 

•1^ 
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VINGTIÈME  LEÇON. 
t*r  !é!évaiioE  d'j  f'.ur  et  celle  de  la  |iortepart» 
■  !•■  [i^a'.emenl  -je*  tiriqties. 

Dïns  i<;-  finirons  l"  Monten'au .  à  Salins,  te 
'■■if*  ~.-:.i  idrré:-.  surmiTiiés  (i'iine  voûte:  ib 
ji^u-.i'iil  ccnlenir  .;'!alr—\!n^i  miile  briqan;  b 
■tiiiiMi  i]:irf  un  lî.'i-.  huit  jours  île  petit  In, 
inun  iioniini'  fnii-ii;»  :  on  cuit  au  bois;  M  brilf 
J'«>  frant-f  lie  hou-  {"i^r  le  firnage  et  i  ,xoafrM( 
ji.iir  le  sratvX  feu.  ri*' -à-dire  environ  i8  Ima 
Y'-ar  mille  l»ri'i'ic!i. 

Kn  llulie.  nn  diYoIe  plusieurs  Tuuiv  ù  briqdcs  b 

iiiM  à  (''lié  lies  autre*.  <>n  le*  dispose  som  vn 

i'PlienlirrimmiinEiiourubrilerleâcuiMurs.  Af$1 

lu  lalinriil'iin- 'lu  (i^iir  chaulTé  en  B  parrorificeC; 

les  |iro<luiU  'le  la  rumbustion  cirrulent  dan*  la  voiJle  formée  par 

les  ar[:Hilriii:i  I).  Ou  char.'e  lu  f^iur  |K<r  la  partie  po*lérieure  qu'on 

tu  wi  mure.  1^  ehomînée  E  éconduit  toute  la  futDW. 

Ijsi/ï-  i'i'ï,  VA  P'  4"5  font  comprendre  ladis- 

p'i:i:ti'in  fie  ce  f'>ur  :  l'une  est  une  coupe  longim- 

lali'  ;  la  seconde  est  une  vue  du  four  par  fa 

parlie  p<jstérieure  ;  la  tmisiéme  est  un  plan;  l« 

[lOric  est  sii[)|K)Sée  défaite. 

Kn  Prusse,  on  ciiit  diverses  variétés  de  bri- 
■|ui's  dans  dis  fours  analo.ïiies  à  celui  repréBMl» 
ff;.  4oli  ;  il  V  a  trois  étages  8upi;ipoïés.  Les  laboratoires  A,  B.  C 
sont  clinutTé»  successive  ment;  un  premier  foyer  D,  dont  la  boufl» 


est  l'ii  K,  donne  piir  la  combustion  une  flamme  longue,  qu'on  diiî» 
/Hir  uni!  cloison  à  itl aire- voie.  Les  pro<Juits  de  la  combustion  élèrw' 
à  la  tnmpéraluru  vonUw  te  Wv^c*  placées  en  A ,  et  s'échappe' 
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le   sol  du  foyer  E  dans  lequel  on  a  laissé  des  ouvertures.  On 

fif  'M  ferme  ces  dernières  pour  cuire  l'étage  supé- 

I  rieur.  Le  foyer  se  charge  par  ta  bouche  G,  el 

Icï  produits  de  la  combustion  sont  tamisés 

par  la  cloison  I.  Dans  tous  les  cas,  la  cuisson 

e-.t  réglée  par  la  hauteur  de  la  cheminée  N, 

lui  diminue  avec  la  hauteur  de  l'étage  mi.t 

en  feu.  La  fig.  407  représente  une  coupe  du 

I  four  qu'on  voit,  en  coupe  encore,  à  la  hauteur 

du  deuxième  laboratoire  sur  le  plan  {fig.  408). 

jB^K,_, I  I  Lelle  disposition  offre  une  économie  de  com- 

^  I  buatibles,  puisqu'on  peut  éviter  le  petit  feu 

pfEËSdin  cl  Id  lui'-on  des  compartiments  B  et  C. 
\i^fig.  409  fait  voir  une  coupe  d'un  four  à  briques  cuisant  au 


bois.  La^g',  410  complète  la  descnption  La  nid      d  r 

Mt  placée  sur  une  série  de  voûtes  qui  forment  le  fojer  et  qui  sont 
usez  espacées  pour  laisser  à  la  flamme  un  libre  passaga, 
£t  cuimm  m  bois  est  généralement  beaucoup  \i\us  cMÏi'UBa*». 
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jminée  B  détermine  ie  lirage  qoe  les  ouvertures  C  rendent 


J 


n  maesif  D  sépare  les  foyers  au  nombre  de  six;  les 
{  reçoivent  le  combustible,  ses  cendres  sont  réunies  sous 
ries  cendriers  F  ;  les  murs  G  séparent 
les  grilles  placées  d'un  mi>mo  côté  du 
four.  Dans  un  four  de  4  niélres  de 
large  sur  5  do  long  et  3  do  hauteur, 
on  peut  cuire  jusqu'à  3  mètres  cubes 
(le  chaux. 

Quelle  que  suit  la  disposition  du 
Tour,  dès  qu'il  est  rempli  des  briques 
à  cuire,  on  mure  la  porte  avant  de 
mencer  un  feu  très-doux  pour  dea- 
•  sécher  complètement  la  matière,  et 
er  de  fend  c  on  active  ensuite  peu  à  peu  le  feu,  jusqu'à  ce 
jisson  soit  complële.  Si  l'on  poussait  trop  vivement  le  feu, 
ues  placées  dans  les  assises  inférieures  se  vitriricraient. 
i  pourraient  se  fondre,  s'il  s'agissait  de  briques  communes. 
iment  qu'on  laisse  entre  les  briques  en  les  plaçant  dans 
eau  contribue  puissamment  à  la  régwlanlfe  4c  \»  to\%w»  , 
I  est  considérable,  plus  l'opéralion  matG\\6  "j'Aft  ç.\.  tfeçsv- 
.  Cepentiant,  A  cet  égard  ,il  est  des  UmWw'  (\\!i''\\  Tvfec«ftr 
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.  i&ï;t  r>  r*  ïtxi'i  aik.  —  la  ruisson  des  bnqM 
:'t  ..1.1(1  4i:r  ,■«  «JL  ï:rï\  'i-s  wj^-onr  uneilepense  en  combostible 
..is  .-'.luuivniSV   "^  .1  ,".;-is.«  ûu&  A^  f'—'^      t   'nrnp  Ak  I 
..■.i,ij»  WbM» -i)ùJ.-c^io$.  oe^oianl.  p>r  ]m   ! 

1  !\.iX  t'IK^ta  H\^IKi.'.   (XUlk-uIk*-,  <♦  pTfkTue  uuii  eu»  fiu|iiu)e 

~  u  ^ys  ifti.  i'i*  >f  jV>  sf  aval  e  oMii;^  de  hire  des  bnques  dans  on 
;uiii>.-ii  v-u  Jw  iMibHÙiux  À^  ivn>ln>rtii>n  sont  Irès-^bers,  et  oii  il 
r  >  j  LSts  il^  brifOrtm^  Hi  (HsmttDeiH.'r.  Ce  procédé  présentt  de» 
i  j;-j-.:cii»  ««(«itiiwJK!  dw$  son  a|iplîcatton ,  suivant  q  ,e  Ton  em- 
iwit  ivaim»  svMbwiiUe  »(t  de  la  tourbe  ou  du  bois,  loit  do  b 
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3  la  tourbe ,  ou  forme  avoc  les  briques  un  Las  rec [angulaire, 
à  fait  ciHnmeei  la  cuisson  s'effectuait  daos  un  faumeau fermé; 


énage  à  la  base  un  certain  nombre  de  canaux  dans  lesquels 
arge  plus  tard  le  combustible ,  puis  on  recouvre  extérieure- 


ces  las ,  sur  \e'i  faces  latérales  d  une  leg,ère  couche  de  iCTïe 
irgile  qui  remplace  les  parois  du  touTïieaM 

■■a  à    ta  boollle.    —    LorBqu'ao    COTvVïa^T*    Oft   (îSM^W 
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houille,  on  donne  aux  caniiUK  de  cliauffe,  qui  du  reste  s'ootpii 

«le  grilles,  des  dimcnniona  beaucoup  nuHndres  que  loraqa'onK 


ncrt  <io  tourlie,  paire  que  ce»  canaux  ne  doivent  servir  qu'à  allu- 
mer les  tag,  et  on  If!»  remplit  de  houille  à  mesure  qu'on  les  m*- 
nuRc;  on  a  soin  d'inlerposor  cnire  cliiique  couche  de  briques  une 
coupho  de  poussier  do  lioiiiile;  on  pirnit  enfin  les  tas,  sur  leur 
Murrace  exlérioiire ,  d'ar^îile  on  de  terre.  On  allume  alors  la  houiUe 
qui  fK  trouve  dans  lescnnaux  île  chauffe,  et  la  combustion  se  pro- 
page jietit  à  petit  dnns  tout  l'intérieur  <le  la  meule.  On  régularise 
l'artivité  du  feu  qu'on  fait  varier  à  volonté,  soit  en  pratiquani 
des  ouvreaiix  dans  la  couvfrle  en  terre,  soit  en  bouchant  ceux  des 
assises  inférieures.  Lu  chaleur  se  répartit  très-uniformément,  lors- 
que l'opération  est  conduite  avec  soin,  et  toutes  les  briques  du 
tas,  même  celles  de  la  surface,  se  trouvent  complètement  cuites. 
Ce  procédé  est  très-usité  en  Angleterre  et  en  Belgique.  Très-sou- 
vent on  forme  ainsi  des  tas  d'une  longueur  considérable  ;  on  le« 
allume  par  un  bout,  et  à  mesure  que  la  cuisson  s'avance,  on  al- 
longe ie  tas  en  avant  en  y  ajoutant  de  nouvelles  briques,  tandis 
qu'on  relire  à  l'arrière  celles  qui  sont  déjà  cuites  et  refroidies. 

Dans  les  cuissons  ordinaires,  on  forme  un  massif  de  90  mèirei 
oubes  de  plus  de  quatre  à  cinq  cent  mille  briques  ;  les  matériBiu 
à  cuire  sont  disposés  en  forme  de  pyramide  dont  le  grand  cité  d( 
la  Imsf  a  trois  fois  et  den\\«\%toa\e\\T, cite  petit  cdié  trois  firii 
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tme  dimensian.  La  base  du  fourneau  peut  être  faite  avec 
nés  cuites;  mais  cette  condition  n'est  pas  Décessaire;  elle 

ée  de  sept  assises  dans  lesquelles  on  pratique  des  canaux 
disposés  l'Oiir  recevoir  le  bols  qui  doit  allumer  la  houille; 
les  sont  posées  les  unes  de  champ ,  les  autres  à  plat  ;  celles 
je  nouvelle  assise  forment  angle  droit  avec  celles  de  l'as- 
rieure.  Lea  Jîg.  iig,  i^o,  4^1,  432  et  4i3  donnent  tine 
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la  construction  d'un  massif.  Lorsqu'on  est  à  la  septième 

m  allume  le  bois  placé  dans  les  foyers  sans  attendre  que 


il 

m 

Toi  j 


eau  soit  terminé.  A  partir  de  ce  mocaent,  on  superpose  les 
de  briques  et  de  charbon  en  alleroBol  ^ûft  w«i<iûa  *«■ 
Mir  mie  hauteurs  de  briques ,  et  lor«^«  \a.  5«i*»>*  **■ 
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>iM>  i^t  en  place,  on  fait  avec  de  ta  terre  la  couverture  eklénaf^Ar- 


>ur  Its  faces  latérales:  on  n)et  Je  ta  sorte  jusqu'à  vingt-buil; 
lenfiMiriienient  dure  huit  à  dix  jours.  On  appelle  main  de  britpfiA 
t»  urs  l'ds^ociatiun  des  ouxriers  qui  cuisent  dans  le  départemental 
N'inl  les  hriiiues  4iue  les  briquet iers  fabriquent  pendant  la be9e 
>««i>(<n:  rlle  Si'  eoin)K>s<^  d'environ  quinze  hommes  qui  mettent  de 
ijuinze  a  \in^t  jours  |K>ur  cuire  un  massif  de  cinq  cent 
briques.    r.i.KRF. .  .in  de  fabrujiicr  les  briques  y  1828.) 

Cuûfon  continue.  —  La  question  du  combustible  a  dans  réta- 
blissement du  prix  de  revient  du  millier  de  briques  une  impor- 
liMiee  st'rieus**.  On  a  tenté  de  cuire  les  briques  d'une  manière  con- 
linue.  DitTérents  systèmes  ont  été  proposés;  nous  citerons  celai 
lie  M.  IKMuimuid:  le  four  consiste  en  un  long  canal  incliné,  avant 
11'  in\er  au  milieu  de  la  longueur.  Les  poteries  à  cuire  sont  placées 
sur  di*s  chariots:  elles  entrent  par  une  extrémité  pour  ressortir 
par  Vautre  :  li»  1  efroidissement  comme  1  echauffement  de  lamar- 
«  handise  se  fait  donc  i^w^rressivement. 


V\%.  iSi. 


rzir^ 


JC: 


I. 


Le  système  de  M.  PecYimè  àvSèr^  ^^  ^^vsa  ^^  ^s..  VV^mmuid^ 
parce  qu'on  trouve  deux  canaw  i  ^^  ^--^^^  ^^  ^^«s^  k^qçîx'w 
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pour  l'arrivée,  conduit  dans  le  canal  E  qui  lui  est  perpendicu- 
laire et  qui  est  directement  chauffé  par  un  foyer  B,  dans  lequel 
on  brûle  de  la  houille.  Les  marchandises  portées  sur  un  chariot 
(fig.  4*5  )  arrivent  par  un  chemin  de  fer  et  changent  de  direction, 


alors  qu'elles  ont  subi  la  température  nécessaire  pour  être  cuites, 
au  moyen  d'un  système  d'engrenage  et  de  crémaillère.  Un  Sys- 
tème en  tout  point  semblable  fait  passer  la  marchandise  du  canal 
E  dans  celui  de  sortie  F  {Jîg.  4s6).  Le  refroidissement  s'elTectue 
lentement,  el  des  prises  d'air  conduisent  dans  les  séchoirs  D  l'air 
écbaulTé  pour  dessécher  les  briques  destinées  au  chai^ement  des 
chariots. 

Jusqu'à  ce  jour ,  dans  la  cuisson  des  briques  ou  des  tuiles ,  le 
(Wrabnstible  brûlé  pour  amener  à  la  température  rouge  les  pro- 
duits à  cuire  disparaissait  sans  laisser  de  résidu  de  quelque  valeur 
lorsqu'on  cuisait  dans  des  fours  fermés,  à  foyers  isolés,  comme  il 
disparaissait  encore  dans  la  cuisson  par  la  méthode  flamande. 

Dans  aucun  cas,  les  cendres  des  combustibles  employés  ne 
peuvent  entrer  en  compensation  d'une  partie  des  frais  de  cuisson; 
se  rappelant  que,  dans  le  dernier  procédé  que  nous  venons  di' 
citeir,  on  interpose  les  briquée  à  cuire  et  ie  combustible  qui  doit 


3i«  MNUTIËUË  LliÇUN. 

lu  r^uJiv  UHlflayaldee  el  ràsisluDles,  M.  Ti^ut,  NrcliitedG  U 


Mtmcteur,  s'est  doniHndâ  «  il  ne  serait  pas  possible  de  donner  ii 
('ombuslible  lui  même  la  furma  de  la  brique,  en  l'incorporant  dam 
(le  la  («rre  argileuse,  pour  retrouver,  après  la  cuisson,  un  gqDe--' 
lulto  ayant  lui-même  la  forme  des  briques,  et  de  compositian  t^,' 
que*le  conunerce  put  accepter  aussi,  comme  matériaux  déco»'' 
slruclion,  ces  réïidus  ju:iqu'alors  inutilisés. 

L'exptïriencedevait  prononcer.  Après  divers  lAtonnemenls,  M,  ït*" 
i;et  a  remarqué  que  l'argile ,  la  marne ,  ces  den\  terres  mélaogéagf  ' 
toutes  les  argiles  plus  ou  moins  peu  propres  à  lu  fabricatHm  4ti  - 
briques,  tuiles,  iwterios,  tuyaux  de  drainage,  pouvaient,  dauslt 
proportion  de  83  pour  loo,  conserver  aux  matières  charboniMUKS 
(détritus  de  charbon  de  bois,  de  coke,  de  tourbe  carbonisée)  u>  - 
combustibilité  suffisante  pour  servir  comme  combustible  int»p<né 
dans  les  fours  avec  des  produits  céramiques  à  cuire;  il  ajoute  t 
l'eau  de  délayage  du  mélange  de  terre  et  de  charbon,  uno  boIuIÎob 
de  nitrate  de  potasse,  de  soude  et  d'alun.  Ces  sets  ne  me  panii- 
sent  pas  indispensables. 
Ce  qui  dislingue  des  combusU\)V«&  coT>n>i%  «^  niwi<faM  «amlni' 
tibh,  <;"wt  d'abord  la  ip-;    "  '\Vfe4'*ïïi\fc«\v';*.w«iSi!«ix,'aBfc. 


SYNTHÈSE  CÉRAMIQUE.  3i3 

te  toutefois  pour  lui  retirer  la  combustibilité  qu'on  exige; 
ensuite  la  propriété  qu'il  possède ,  sans  aucun  précédent  dans 
ustrie  céramique ,  de  laisser  comme  cendre  un  résidu  d'un 
usage,  d'un  emploi  général  et  des  plus  répandus. 
1  fait  dissoudre  800  grammes  d'alun  et  200  grammes  de  liitrate 
oude  :  16  kilogrammes  de  détritus  de  charbon  mélangés  avec 
ilogrammes  de  terre  sèche  en  poudre  sont  arrosés  avec  la  disso- 
n  saline,  broyés,  puis  malaxés  et  façonnés  par  moulage,  comme 
^'agissait  de  briques  en  terre  ordinaire, 
enfournement  des  briques  se  fait  comme  tout  autre  enfourne- 
t,  seulement  on  dispose  les  briques  combustibles  par  lits  de 
re  à  cinq  briques  alternant  avec  les  briques  ordinaires.  La 
bustion  n'exige  pas  d'appareils  spéciaux  ;  tous  les  fours  et  tous 
oyers  peuvent  être  facilement  adaptés  à  la  cuisson  des  pro- 
3  céramiques  par  le  nouveau  produit;  il  faut  supprimer  toutes 
Géminées  et  toutes  les  issues  par  lesquelles  l'air  froid  pour- 
pénétrer  dans  le  four  une  fois  que  la  dessiccation  est  com- 
3  et  que  les  parties  inférieures  sont  arrivées  à  la  température 
;e. 

I  mise  en  feu  d'un  four  chargé  de  vingt  mille  briques  n'est  ni 
ble  ni  difficile;  il  suffit,  après  qu'on  a  chargé  le  four,  de  jeter 
les  grilles  de  menues  escarbilles  pour  sécher  la  marchandise  ; 
on  fait  rougir  le  premier  rang  de  briques  combustibles,  qui 
6  de  lui-même  en  communiquant  la  combustion  au  rang  qui  le 
barge ,  puis  aux  produits  placés  au-dessus ,  et  ainsi  de  suite  ; 
I  la  masse  rougit  et  fmit  par  allumer  le  second  massif  de 
oeB  combustibles.  Lorsque  le  premier  rang  inférieur  est  rouge, 
èrme  tous  les  foyers  et  les  cendriers;  l'air,  n'arrivant  plus 
ïfec  difficulté,  suffit  cependant  pour  la  combustion  de  toutes 
iiiques  combustibles.  Une  cuisson  de  vingt  mille  briques  dure 
de  quarante-huit  à  soixante  heures. 

odant  cette  période  de  cuisson ,  le  four  est  abandonné  com- 
iment  à  lui-même  ;  il  n'exige  la  présence  d'aucun  ouvrier,  lors- 
'obturation  des  foyers  et  des  cendriers  a  été  convenablement 
tuée.  On  n'a  pas  d'accident  à  redouter ,  si  la  composition  des 
les  n'est  pas  trop  fusible. 

dcâ  \es  données  d'une  expérience  que  j'ai  pw^xx  ^\»N\:'^.\cscè- 
défoumement.  Le  four,  rempli  de  malémvAX  d\\Çi\?i.,\^^\Q^vi^ 

y) 


1 
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réfractaires,  tuyaux  de  drainage,  boîflaeaax,  etc.,  ronteuit,! 
posés  dans  Tordre  suivant,  en  commençant  par  les  étages k 
rieurs  : 

Cinq  rangs  de  brique  combustible. ...  !i,5oo 

Briques  réfractaires i  ,5oo 

Tuyaux  de  drainage  de  o,o35 5,5oo 

Tuyaux  de  drainage  de  0,08  à  o,i5. . .  a, 000 

Brique  pleine  ordinaire 1 ,000 

Brique  combustible 1 ,5oo 

Boisseaux  carrés  garnis i5o 

Brique  réfractaire ^,5oo 

Boisseaux  anglais 1 5o 

Grosses  pièces 5o 

jCarreaux 2, 5oo 

La  combustion  a  marché  régulièrement;  les  produits  à 
après  le  défournement ,  d'une  qualité  tout  aussi  marchande 
la  cuisson  avait  été  faite  par  les  procédés  ordinaires. 

Si  Ton  cherche  à  se  rendre  compte  de  l'avantage  que  la 
dite  combustible  apporte  par  son  emploi  dans  la  cuisson  de 
duils  céramiques,  on  voit  que  l'économie  peut  se  traduire  i 
chitrros  importants,  dans  les  localités  telles  que  Paris,  oui 
cédés  ilamands  ne  sont  pas  appliqués,  où  les  combustil 
bonne  qualité  coûtent  cher,  où  les  détritus  de  coke,  de  eh 
(le  tourbe,  etc.,  peuvent  se  rencontrer  aisément, 

Hn  appliquant  le  calcul  à  la  fabrication  dans  les  envir 
Paris,  on  trouve,  comme  prix  de  fabrication  du  millier  de  1 
dites  moule  de  Bourgogne  : 

Par  les  moyens  ordinaires  : 

fr 

Terre  sèche,  i  mètre  cube 3,73 

Mélange  de  sable  et  cendres i  ,75 

Manipulations  diverses 4,00 

Moulage 4 ,00 

Enfournement ,  soignage ,  rebut 3 ,  5o 

Frais  de  cuisson  et  transport 4 ,  5o 

CombuslibVe  hors  Wt^x^wi T  ^5o 
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Par  les  mélanges  de  M*  Tiget  : 

fr 

Terre  sèche,  f  mètre  cube !î,8o 

Terre  dite  à  foitr^  |  mètre  cube 3 ,00 

Mélange 7 ,  5o 

Manipulations 4)Oo 

Moulage 4  ^oo 

Soignage,  rebut 3 ,  5o 

Frais  de  cuisson 2 ,00 

Combustibles,  escarbilles i  ,00 

27,80 

'  avoir  le  prix  dans  Paris,  il  faudrait  ajouter  le  droit  d'octroi 
§pense  de  charroi,  savoir  : 

fr 

Octroi 7 ,65 

Charroi 5 ,00 

sroit>  en  comparant  les  chiffres  portés  au  tableau  ci-dessus, 
différence  présentée  par  la  manipulation  se  trouve  complé- 
t  compensée  par  les  différences  offertes  par  les  valeurs  de 
n  et  de  combustible. 

supposant  qu'on  fasse  usage  d'un  four  d'une  contenance 
i^t  mille  briques,  la  dépende  de  fabrication  s'élèverait  à 
ancs,  dépense  comprenant  190  francs  pour  le  chauffeur  et 
àustible  à  raison  de  9^'"5o*'  par  millier,  c'est-à-dire  environ 
s  de  la  dépense  totale.  Cette  dépense  est  beaucoup  moindre 
sant  usage  des  briques  combustibles.  En  effet,  d'après  les 
iènces,  une  brique  combustible  peut  en  cuire  quatre.  La 
^e  de  vingt  mille  briques  se  composera  donc  de  seize  mille 
2S  ordinaires  et  quatre  mille  briques  combustibles;  or 

000  briques  à  raison  de  i9^'"5o''  par  1,000,  déduction  faite 
les  frais  de  combustible  et  de  chauffeur,  coûte-         fr 

aient 3i2,oo 

00  briques  combustibles  coûteraient 1 1 1 ,20 

suyage  de  16,000  briques  pendant  le  petit  feu. .       16,00 

439,20 
diïïéreDce  entre  58o  francs  et  439^*^20%  ou  i^o^^^o'^^x^^x^- 
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sente  rêtOBoaiîe  olUnne  pw  remploi  de  la  brique 
r'est  mvîroD  W$  o.aS  des  fnb  ordinaires. 

Ces  résuluu.  «n  ne  peidmt  pas  devue  les  eoiiditi(Hi»de1 
dans  lesquelles  ils  oui  été  prodaita,  et  Tidée  sous  rinfluo»! 
laquelle  ils  ont  été  réalisés,  méritent  une  attention  sériaise. 

Qr.ujTÎ  DIS  aaiorES.  ~  Noos  avons  dit  que  les  briques 
destinées  à  des  usages  fort  diflénnts.  Les  qualités  que  .ces 
rîaux  doivent  posséder  sont  donc  variables  avec  leur  de 

Les  briques  réservées  pour  les  constructions  extérieures  ( 
être  bien  cuites,  sonores  et  dures.  Le  caractère  priDci|ifd||| 
briques  bien  cuites  est  le  son  clair  qu'elles  rendent  l<Hnqaîi 
frappe.  ■.>& 

D autres  doivent  être  compactes,  résistantes  à  Vi 
sont  celles  destinées  à  dire  les  voûtes ,  les  pieds-droits,  «Itei^l 

Quelques-unes  doivent  présenter  la  dureté  du  grès  ;  on  i 
cette  qualité  dans  celles  qu*on  destine  au  pavage  des  i(ims\ 
acquiert  cette  dureté  par  le  mâange  avec  Targile 
fragments  feldspathiques  fusibles  que  la  cuisson  vil 
rintérieur  de  la  masse  argileuse. 

Los  briques  qui  doivent  former  les  cbemises  intérieures  desi 
dans  lesquels  OQ  obtient  des  températures  élevées  ont  pour  i 
principale  celle  de  résister  à  la  fusion. 

Nous  avons  déjà  dit  que  ces  qualités  diverses  avaient  leur  qr 
gine  dans  des  compositions  variées.  Mais  des  essais  empinqoi 
peuvent  la  faire  apprécier.  ,i. 

Pour  les  briques  de  construction ,  on  les  soumet  à  des  prenifl 
déterminées;  elles  ne  doivent  pas  s  écraser  ;  elles  ne  se  désagrite 
pas  dans  Teau ,  qu  elles  n'absorbent  pas  en  trop  grande  quaiAl 
Pour  déterminer  la  porosité  des  briques  de  construction,  por^B 
qu'on  suppose  proportionnelle  au  poids  de  l'eau  qu'elles  absoffao 
on  les  pèse  sèches,  et  lorsqu'on  les  a  laissées  s^oumer  daiii|^i>'0 
pendant  douze  heures,  on  les  essuie  pour  en  prendre  de  nf9l!V 
le  poids.  On  ramène ,  par  le  calcul ,  l'augmentation  trouvôe^8(Ml 
l  unité  do  poids,  au  kilogramme  par  exemple  de  brique  9^ 
soit  à  l'unité  de  volume,  au  décimètre  cube  par  exemple.  •  ■>' 

Le  tableau  qui  suit  donne  les  résultats  obtenus  par  M.  Micbelf 
ingénieur  des  Ponts  et  Chaussées  ^  d^wg  l'essai  des  briques 
quelques  provenances  consiàfeTèfts»  ç,otkkv^  \»a\teev«NVk^^^\fiB8 


SYNTHÈSE  CÉRAMIQUE.  317 

i  ;  la  dernière  colonne  donne  la  résistance  équivalente  fournie 
les  pierres  ordinairement  employées  à  Paris. 

Résistance  à  récrosemcnt. 


OaiCIÏIB  tr  NATI'H  BBS  B«IOI>KS. 

CHA 

par  centla 

sous  laquell 

commence 

k 
169,00 

142, 63 

.95,15 

37»  29 
28,09 

29,00 

3i  ,00 

acB 

lèlre  cube 
e  la  brique 
à  rompra 

k 
n 

162,23 

92,51 

38, i5 
28,15  ' 

2/|,00 

29,00   j 

1 

RisliTAROB 

équivalente. 

étractaire  de  Paris,  cuite  par 
les  briques  combustibles . . . 

éfractaire  de  Bourgogne 

^firactaire  de  Paris 

Banc  franc  dur. 
Banc  franc  dur. 
Banc  royal. 
Lambourde. 

Pierre  tendre  de 
Houille,    près 
Bezons. 

MUiaire  d*Herblay 

Wioaîre  de  Sarcelles 

Irdiiiaire  cuite  par  les  briques 

combustibles  (i**«  expér .  ). . . 
Irdinaire  combustible  (  2^  cx- 

Dérience  ^ 

Les  données  qui  précèdent  résultent  d'essais  faits  avec  une  ma- 
ine  fondée  sur  l'inégalité  de  pression  qu'exerce  sur  un  point 
oné  le  même  poids  agissant  sur  des  leviers  plus  ou  moins  longs. 
La  brique  dont  on  mesure  la  résistance  ^  l'écrasement ,  dressée 
r  denx  faces  parallèles,  est  prise  entre  deux  plaques  de  fonte  : 
plaque  inférieure  est  solidement  maintenue  dans  un  support 
l'né  peut  céder,  tandis  que  la  plaque  supérieure  reçoit  sur  son 
lire  la  pression  exercée  par  un  poids  connu,  mobile  sur  un  le- 
t  divisé.  On  fait  glisser  le  poids  sur  ce  levier  en  l'éloignant  du 
lit  de  pression ,  jusqu'à  ce  qu'on  détermine  des  fissures  d'abord , 
ig  l'écrasement  complet.  On  note  sous  quelle  charge  l'écrase- 
»nt  commence  ;  ces  nombres  sont  consignés  dans  la  troisième 
onne. 

l'ai  réuni  dans  le  tableau  suivant  quelques  chiffres  qui  m'ont 
\  fournis  par  l'expérience ,  relativement  au  poids  d'eau  qu'ab- 
•bent  diverses  variétés  de  briques  réfraclaires  ou  non. 
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••jiir[''ijni*  r-îi'iiiît.  tnjrffuift*  WC 
PiinL-4iir->  jdiiH  .n.irtfiiéîe  JB 

Fil  pou  yyr**'^..  

FM  pou  it-niir»!          .    . 
Flipiiil  »ii,l  -1:1* 
M'>iilini*aat  Wn*i?'î 
«.havill**  mil;;* 

/a"  I.  1'"  eipt-r.. 
r..-.nibnAtibIe  I  n*  1.   i*  <x^>«r.    . 

,  n'*  3,  i*  exp«r. . . 

Movenne.    . . . 


3.::.: 

: .  :■>> 
Î.730 


1 

2.710 
>.io3 

1 .1Q.3 

ta 

1 .6^0 
1.6^ 
i,iS7 


3oo 
33o 
4io 
275 
365 
3o5 
3oo 
3oo 
213 

«87 
i83 


8* 

iS.ii 

i3,o6  \ 
i6,o3  I 

17,0S 

iS.flB 
11,08 
i5,iS 


■iii.T 
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C 
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Hn  n'j*.*t»'  lo>  mèmfr'S  exieriences,  mais  en  négligeant  les  pesées, 
J-. r<-  «it?  r»:du  chiiT-'eti  <ie  suliate  ^ie  >*:»u«le. 

<.»•  ik:\  donne  U*  moyi^n  de\i:ir  si  les  briqiios  peuvent  résistera 
1  artiun  de  la  i^elé*'.  D'après  M.  Brard.  on  fait  bouillir  les  briques  \^ 
t-n  »*dsai  pendant  une  demi-heure  tlans  une  dissolution  saturée! 
iroid  de  sulfate  de  soude:  on  les  retire  ensuite;  puis  on  les  sœ-  |^' 
(>end  à  (Utr*  fils  au-dessus  de  la  capsule  dans  laquelle  ils  ont  booilli. 
Ail  b<>ut  de  vinjit-quaire  heures,  leurs  surfaces  se  trouvent  recou- 
vertes de  petits  cristaux  que  l'on  fait  disparaître  en  les  plongeant 
de  nouveau  dans  la  dissolution  :  plus  tard  les  cristaux  reparaissent 
encore;  on  les  fait  disparaître  par  le  même  moyen.  On  répèle  la 
[rièino  opération  pendant  cinq  jours,  à  chaque  nouvelle  apparition 
dis  cristaux.  Lorsque  les  briques  sont  gélives,  elles  abandonnent 
de  petits  fragments  qu'on  trouve  réunis  au  fond  de  la  capsule. 
Lorsrpie  les  briques  sont  résistantes  à  Faction  de  la  gelée,  la 
rris/ailisa tion  du  suWalo  de  soude  ivexv  d4\akç\\e  aucune  particule: 
/fs  an»t<îs  ne  s'émoiis&eivt  tu^tïv*^  '^^'^ 
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tnoe  de  la  nature  du  oombusUbie.  —  On  regarde  les  bri- 
lles à  la  houille  comme  supérieures  à  celles  qui  sont  cuites 
la  vitrification  qu'elles  prennent  sur  leur  surface  lespro- 
itre  l'action  destructive  de  la  gelée.  On  préfère  dans  le 
)our  ce  genre  de  travail ,  la  variété  de  houille  maigre , 
le  l'anthracite ,  qui  s'étend  très-bien  sur  les  assises  de  bri- 
;  laisse  mieux  passer  l'air  nécessaire  à  la  régularité  de  la 
Les  briques  réfractaires  sont  généralen)ent  cuites  dans  les 
nds  cuisant  à  la  houille. 

jrbe  donne  aussi  de  très-bons  produits  ;  elle  est  employée 

lement  en  Hollande  pour  cuire  les  briques.  On  l'avait  pro- 

hez  nous,  dès  i8o5,  pour  -la  cuisson  de  ces  mêmes  maté- 

)lusieurs  fabricants  en  font  usage  aujourd'hui. 

;  à  l'anthracite ,  la  première  trace  de  l'usage  qu'on  en  a  fait 

cuisson  des  briques  paraît  remonter  à  1889,  en  France  du 

elle  est  due  à  MM.  Delminique  et  Laurençon.  Ils  cuisaient 

nt  trente  mille  briques  avec  65  francs  de  combustible.  La 

des  briques,  commencée  au  bois  dans  les  parties  infé- 

se  terminait,  dans  le  haut  du  four,  avec  Tanthracite 

la  matière  à  cuire ,  comme  on  l'eût  fait  s'il  se  fût  agi  de 

vec  la  houille.  La  qualité  de  ces  briques  vaut  à  peu  près 

s  briques  cuites  à  la  houille. 

TUILES. 

uiles  exigent ,  pour  présenter  la  durée  et  la  solidité  néces- 
une  argile  meilleure  et  préparée  plus  soigneusement  que 
3  briques;  aussi  la  prépare- t-on  presque  toujours  à  l'aide 
leau  malaxeur  que  nous  avons  décrit.  Leur  moulage  n'offre 
particulier,  si  ce  n'est  que  le  moule  donne ,  par  une  en- 
lite  dans  l'une  des  traverses  A  {/g.  4^7),  le  crochet  que 


] 
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n  rdève,  en  portant  Ja  tuile  sur  l'aire  k  &fee\vev  «vjl  xSkB^^^i 
lanchette  (J^,  428),  On  les  cuit  OT(\\T\a\TÇ>mçitvV  ^"^ws»  ^^ 
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fours,  connirrommenl  avec  des  briques,  en  plaçant  les  briques 
à  la  ihirtie  iiifériourc,  ot  les  tuiles  à  la  partie  supérieure,  parce 
i]\n\  ])k\r  suilo  do  leur  moindre  épaisseur,  elles  n'ont  pas  besoin 
(l'iMrr  soumises  à  une  chaleur  aussi  considérable.  La  /g.  ii^br 
di(|U(*  comment  on  les  place  les  unes  à  côté  des  autres  sur  l'aire 
(le  dessiccation. 

Lorsiju'on  veut  donner  ù  la  masse  des  tuiles  une  couleur  gri- 
sâtre, on  charge  sur  la  grille,  aussitôt  que  la  cuisson  est  terminée 
et  lorsque  les  brifjues  sont  encore  à  la  température  rouge,  des 
branches  d'aune  ou  de  tout  autre  bois  vert  avec  leurs  feuilles, 
puis  on  ferme  aussi  complètement  que  possible  toutes  les  ouve^ 
tures  du  fourneau.  I^  fumée  qui  en  résulte  forme  dans  la  masse 
poreuse  des  briques  un  dépôt  de  charbon  très-divisé  qui  la  colore  en 
îzris  ;  i)eut-étre  aussi  le  fer  se  réduit-il  à  l'état  d'ox}^de  magnétique. 

On  recouvrait  souvent  autrefois  les  tuiles  d'une  couverte  plom- 
beuse  fortement  colorée  qui  leur  donnait  un  aspect  très-agréable, 
et  qui  les  rendait  plus  susceptibles  de  résister  à  l'influence  des 
a}::enLs  atmosphériques.  On  formait  un  mélange  de  ao  parties d'al- 
(fuifoux  (plomb  sulfuré)  et  3  parties  de  peroxyde  de  manganèse, 
(jneTon  pulvérisait  finement,  sous  des  meules  verticales ,  et  auquel 
on  ajoutait  une  quantité  suflisanle  d'argile  obtenue  par  lé\igation 
vt  un  peu  d'eau  ;  de  celte  manière  on  formait  une  bouillie  moyenne- 
ment épaisse ,  dans  laquelle  on  plongeait  les  tuiles  séchées  à  Tair 
avant  de  les  porter  dans  le  four  ;  on  avait  soin  de  les  y  disposer 
(le  telle  sorte  qu'elles  eussent  entre  elles  aussi  peu  de  contact  que 
possible.  Ces  tuiles  ne  se  fabriquent  plus  guère  maintenant  que  sur 
commande ,  parce  que  leur  prix  est  notablement  plus  élevé  que 
c(»lui  (les  briques  ordinaires.  Elles  exigent  plus  de  soin  pendant 
renfournement  ;  il  faut  les  espacer  davantage  pour  qu'elles  ne  se 
collent  pas.  Elles  ont  l'avantage  de  s'opposer  à  la  végétation  qui 
s(î  développe  trop  facilement  sur  les  briques  poreuses. 

Pip  430  Les  faîtièr(\s   sont   des   tuiles  ar- 

c  rondies  en  demi-cylindfe  couché;  la 

^        Y^    fi^,  43o  fait  voir  comment  on  les  fa- 
A       \       Inique  et  comment  on  les  courbe  sur 
le  modèle  A  en  l(^s  transportant  avec 
lin  hnion  C. 
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TUYAUX. 


Nous  entendons  ici  par  tuyaux  les  tubes  creux  de  diamètre  plus 
ou  moins  grand,  destinés  à  conduire  par-dessous  la  surface  du  sol 
des  eaux  ordinaires  ou  des  eaux  minérales. 

Nous  ne  parlerons  pas  ici  des  assemblages  de  briques  formant 
tuyaux  pour  la  conduite  de  la  fumée;  inventés,  en  1828,  par 
M.  Gourlier,  architecte,  pour  servir  à  la  construction  simple  et 
solide  des  tuyaux  de  cheminée  dans  l'épaisseur  des  murs,  puis 
'inodîfiés  par  M,  Courtois,  en  1825,  et  par  M.  Fontrouge,  en  1829, 
ils  s'exécutent  par  moulage  sous  une  forte  épaisseur. 

Les  tuyaux  de  poterie  exigent  une  assez  complète  imperméabi- 
lité, et  généralement  on  les  fait  en  grès;  les  procédés  employés 
à  leur  confection  ne  varient  pas ,  et  la  différence  tient ,  comme  on 
te  sait,  à  la  température  plus  élevée  qu'exige  la  cuisson  des  tuyaux 
en  grès  :  il  est  inutile  de  dire  que  cette  circonstance  exige  une 
composition  de  terre  appropriée. 

Lorsque  Teau  ne  fait  que  traverser  sans  pression  les  tuyaux 
qui  la  conduisent,  on  préfère  des  tubes  en  terre  cuite,  pourvu 
(pi'ils  présentent  le  tissu  le  plus  serré  possible.  Les  tuyaux  de 
latrines  ou  boisseaux  sont  faits  de  cette  terre,  et,  bien  cuits,  ils 
offrent  une  imperméabilité  sufiQsante. 

MM.  Payan  et  Charnier,  à  Gap,  ont  modifié,  vers  i833,  le  pro- 
cédé de  façonnage  alors  en  usage  pour  obtenir  exactement  et  sans 
difficulté  la  forme  conique  nécessaire  pour  l'emboîtage  des  bois- 
seaux. 

Ce  procédé ,  qui  paraît  propre  à  abréger  la  fabrication,  consiste 
à  faire  des  croûtes  trapézoïdales,  et  plus  minces  à  une  extrémité 
qu'à  l'autre.  En  enroulant  ces  croûtes  sur  le  moule,  l'extrémité 
mince  recouvre  l'autre  extrémité;  elle  y  est  soudée  par  une  légère 
pression,  et  le  tuyau  prend  tout  de  suite  la  forme  d'une  portion 
de  cône  tronqué  très-aigu ,  dont  la  base  la  plus  large  s'emboîte 
dans  le  sommet  plus  étroit  de  la  pièce  qui  lui  est  inférieure. 

La  forme  des  tuyaux  se  prêtant  facilement  au  façonnage  méca- 
nique ,  nous  retrouvons  ici  l'application  des  machines. 

Les  premières  tentatives  faites  en  France  et  suivies  d'un  succès 
complet  paraissent  remonter  à  i838;  elles  sot\1  dw^s^  à  ^.^<^\- 
ràenecker,  fabricant  à  Otewiller  (Haul-T\\\\nV 


Ii£    «Xi 


^ij  VINiiTlkME  LEÇON. 

l-a  macliino  i»l.ibUe  opérait  comme  une  filière  ou  comme  mi 
jns-M^  ,<  mai'aroni.  C'esl  sur  oc  même  principe  qu'out  été  c»l 
>lruiies  U\uiooup  ili»  presses  destinées,  soit  en  France,  soit  « 
Anjileiern».  à  la  confection  des  tuyaux  en  grès  cérame. 

Après  avoir  cité  la  machine  de  M.l 
cheneckcr,  nous  citerons  celle  de  M.Boch- 
Buchman,  à  Mcttlach,  en  nous  bornant  î 
décrire  celle  de  M.  Ziegler,  à  Voisinliei 
près  Beauvais. 

Au  fond  d'un  cylindre  A  (y%.  4^1)» 
place  un  noyau  B,  suspendu  par  10e 
lame  transversale  F,  autour  de  laqudlt 
Tarîrile  peut  circuler;  le  noyau  B  fon» 
avec  le  fond  de  la  boîte  un  espace  anno- 
laire  [fif^,  432),  qui  doit  ser\ir  de  filière 
lorsque  la  pâte  comprimée  par  le  pla- 
tt\iu  C .  faisant  fonction  de  piston ,  descendra  dans  le  cylindre; 
jK>ur  charger  la  boîte  on  soulève  le  piston  en  tournant  la  vis  qoi 
Fis.  4M  doj:age  la  boîte ,  on  la  retire  pour  la  rem- 

plir à  l'aise  et  la  replacer  au  moment  d( 
travailler  de  nouveau. 

Tuyaux  de  drainag^e.  —  C'est  SUrtOU 

dans  ces  dernières  années,  en  Angletern 
d'abord,  en  France  bientôt  après,  qui 
la  fabrication  mécanique  des  tuyaux  d 
terrt»  cuite  sost  considérablement  développée;  on  a  demand 
pour  l'aiiriculture  dos  tuyaux  dits  ^q  drainage ,  bien  cuits,  à  boi 
compte,  en  grande  quantité  :  on  les  nomme  drains. 

Les  tuyaux  de  drainage ,  employés  à  peu  près  partout  aujour 
ilhui,  sont  en  terre  cuite  [fîg.  433),  ils  ont  de  o",3o  à  o™,4od 

Flp.  483. 


I 


longueur;  leur  diamètre  extérieur  varie  de  o,o25  à  o*", 20,  sui 

\ant  le  volume  d'eau  dont  ils  assurent  le  débit  :  leur  épaisseur  e: 

d'environ  0,01.  Ces  tuyaux  A  {fig,  4341  s'engagent  par  leurextn 

mité  dans  des  tuyaux  en  Xerte  evvWft^  ^^  ^  ^<^i  vs.  ^  ^\c>  vSfeV5».^« 


SYNTHÈSE  CÉRAMIQUE.  323 

j|u'on  nomme  colliers,  et  dont  le  diamètre  est  tel,  que  le  tuyau  puisse 


Flg.  434. 
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facilement  y  pénétrer.  Ces  colliers  ne  sont  donc  que  des  tuyaux  plus 
courts  qui  se  fabriquent  exactement  comme  les  drains  eux-mêmes. 
Leur  emploi  devient  général,  parce  qu'il  n'est  pas  coûteux.  Ces 
mêmes  tuyaux,  percés  d'une  ouverture  pour  le  raccordement  d'une 
ligne  de  drains  perpendiculaire  et  d'un  diamètre  plus  petit ,  se 
fabriquent  simplement  en  pratiquant  sur  le  tuyau ,  pendant  qu'il 
est  encore  mou ,  l'ouverture  nécessaire  au  passage  du  drain  ;  ils 
ne  coulent  ainsi  qu'un  tiers  en  sus  du  prix  des  tuyaux  ordinaires 
de  même  dimension. 

On  a  beaucoup  varié  la  forme  des  tuyaux  en  terre  cuite  des- 
tinés au  drainage.  Une  forme  ovoïde  préconisée  pendant  un  cer- 
tain temps  [fig.  435),  parce  que  l'eau  s'y  réunissait  en  conservant 

Fig   435. 


une  vitesse  opposant  une  résistance  à  l'incrustation,  n'offre  pas 
autant  de  facilité  pour  le  posage  que  la  forme  circulaire  donnée 
plus  haut.  Toutes  les  autres  formes,  comme  celle  [fg,  43G)  qui 
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possède  un  empâtement  pour  ajouter  à  sa  résistance  au  dépla- 
cement par  les  causes  étrangères ,  ajoutent  sans  beaucoup  d'avan- 
tages au  poids  et  au  prix.  Ces  dispositions  sont  abandonnées  pres- 
que partout.  Nous  en  dirons  autant  du  procédé  que  la  fg.  437 

FIg.  437. 
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r^iyrésente,  clont  l'effet  était  de  supprimer  l'ampleur  du  collier. 
Ces  tuyaux ,  obtenus  comme  les  autres ,  n'exigebieul  da  moi^v^ 
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,..,.!ff.  i.sif.  '.rt:  .:>:    li"    .- ■    r-.eiij^  :»^  '.LT.^'.a  ïii  Torme.  avec 

.f  Ji!.rf.jrf:  m^-r*-."  ■     .".  --'Ji'i't  it..  j.;^  lut  ÎHîjiel  la  terre  se 

:f,'.-,  ':    rn  fii^-on  -  -;  .-  -r  j     :  . T"  -^-.r'^ri.-.i'.c  [■our  f-iTcer  la  lenre 

,1  ^.  »•/ iwi|>jj<:r  pur  .'-^  I:..':  '-t:    .'.     n  :j  ■>.»  plusieurs  diamèlre?  et 

>'.!'  f  t'i  hiiii'/c: ,  jjoijr  t^'i.»  :'--  >-'.r"*  :■•  t^iviux  qu'on  veut  obteuir. 

1^ .;  hivaiix  -ont,  ri*;  i'-n^i  -.;r  '■::  jj^/^iiu»?  s^jrte  indêtime,  ils  sont 
Ml  II',  -tiir  uriK  loil»'  .-^jh*  iin:  ilf.-*  :;.^  i.u  d»'S  lames  les  coupent  de 
lun.'iK'ijr.  O'."*  rr.ar[iir!»'^  ;j.'i--fnt  «^i  \n  r  nidiiifre  intermittente:  il 
y  JMi  ;i  <loiit.  I;jrii<.[i  f-r.  <'>nt:riii" :  hiyùH  décrirons  celle  d'Ainslie. 

I.ii  fii;irliiiH«  (I  Ain.-^lifî  '  J/i^.  Wo  .  dont  on  a  vu  différents  modèles 

,1  iniih-'i  nos  i'\|»o*itions,  so  compose  de  deux  cylindres  en  fonte 

//;»;; /niiil  l'M  MMiH  contraire;  ils  forment  en  quel<iue  sorte  l'un  des 

inirn  (l'tm  rnilir  pri.siu'«iVu\ue- >  Oia\\ç>  Va  Wç;  ç>>^V^^^ '\v«^\^'îï8tk 


SYNTHÈSE  CEHAHIQUH. 
(  qu'il  s'agit  de  faire  :  ce  sont  des  espèces  de  Jiiié\ 


ai^leuse  esl  déposée  sur  une  lude  ^w^  hn  pldi  et  di  vant  les 
cylindres  et  poussée  par  un  omner  La  pâte  beihappe  par 
ilières  en  se  moulant  sous  forme  de  tuyaux ,  qu'on  coupe  de 
iieur  au  moyen  d'un  fil  métallique  animé  d'un  mouvement  cal- 
de  telle  sorte,  que,  mal;<ré  le  mouvement  de  translation,  le 
lit  coupé  parallèlement  à  la  section  génératrice.  Avec  celle 
lioe ,  un  seul  homme  produit  aiS  mètres  de  tuyaux  de  o",  o3o 
amètre  intérieur,  el  o",  o45  de  diamètre  extérieur.  Les  tuyaux, 
",  36o  de  longueur,  pesaient  chacun  ti3a  grammes  ;  ils  ne  pe- 
tt  que  334  grammes,  après  une  dessiccation  de  quarante-huit 
66.  La  pâte  doit  donc  être  travaillée  dans  un  état  d'humidité 
idérable.  La  force  dépensée  pour  ce  travail,  mesurée  par  le 
Womèlre  de  M.  Morin,  représentait  186  kilogramm êtres  par 
9.co\aant  de  tuyaux,  ou  106  kilogrammèUcs  çftT  V\\ci^\MMïk% 
faux  mous  sortant  de  la  machine  ■,  ce  Vrava\\  ea\  «a\«sv«« 


'M-  ir.  •   -..i-w  .  .Ml!  .  :  !>:m-  ii.  j:i'>s;.»i;  i\Ji..\  c:.v.i 

ntfii:. 

i;i.  jij>itiii  !>;  lmr;/iiiriMir  :  il  si*nii»le  rii€i>s{Tdo\d 
(ii.-'i:  iiiiî  iniîs  ]iiir  liomnir  l'î  par  jour  au  noml 
iii.'-lr.iir  «'x^jt  un  lnn}»>  tl'.îrr-.  i  pour  io  nettov; 
nuMiî  i:  iii'i:\t';iu.  Auîvsi  M.  Wh  lohrad  a-l-il,  j»ar 
{\v  iii*iî\  ^^st•r\oi^^.  tnnnr  it*  moyen  Jo  rw*omn 
qiunii!  (M!  a  lini  \iv  i'iiiiiro. 

Lt»>  iiKicliint'-  i:iijM»rlt»es  ilAnirii'î.ern"»  par  M.  1 
iroî-oni pi (»)(•">  en  France,  et  maintenant  on  j 
MM.  ùilla.  Cli-yti-n.  E\all.  Benoit,  Randell  et  S 
Vinrent,  elc, 

Im  marhine  de  M.  Exall  e?t  j^tite.  simple,  fai 
et  à  manier;  on  ptsjt  la  i..ire  arriver  au  milieu  d 
lefpanvre?  oii\rier-  pourront  «linsi,  |>enclant  Yh\\ 
pn»lii  leurs  trop  L-n^iits  soirées. 

iVtsl  par  l'emploi  ôv  i-os  nuichines  qu"on  est 
eût  etè  reiTiiniè  i-oîv.hh'  im>oss'.Me.  il  v  a  nnirt  ai 


•  t  y  ■• 
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Hitires  ;  les  petits  dans  les  grands  pour  régulariser  le  tirage. 
Fig.  441.  En  Angleterre ,  on  adopte  généralement 

pour  le  four  la  forme  de  coupole  {fig.  44  '  )• 
Les  alandiers  sont  en  saillie  sur  la  base; 
les  briques  qui  forment  le  four  sont  en 
L=\\\  briques  communes,  garnies  intérieure- 
^"^  ^  ment  (fig.  44^)  d'argile  réfractaire.  La 
cuisson  dure  de  trente-trois  à  trente- 
r*  jJ^I  A  Jl  cinq  heures,  et  consomme  4  tonnes  de 
"■"-*■  ^  houille  de  qualité  moyenne.  On  n'en- 

xie  les  tuyaux  qu'après  leur  dessiccation  complète  dans  des 
hk^  chauffées  à  70  degrés,  ou  sous  des  hangars  fortement 
Fig.  44î.  aérés.  On  défourne  vingt-quatre  heures 

après  l'extinction  des  feux. 

M.  Rodier  a  fait,  dans  son  usine  du 
déparlement  de  la  Nièvre,  des  tuyaux  de 
grès  qui  peuvent  supporter  une  charge 
de  5oo  kilogrammes  suspendue  sur  leur 
milieu,  les  deux  extrémités  étant  suppor- 
tées ;  un  tuyau  de  y 5  centimètres ,  rempli 
d'eau,  peut  éprouver  une  compression  de 
10  atmosphères  sans  la  moindre  avarie, 
lelles  épreuves  parlent  en  faveur  de  la  qualité  des  produits  et 
tSvènt  en  étendre  l'application. 

OBJETS  EN  TERRE  CL'ITE  DE  DIVERSES  FORMES. 

La  facilité  qu'a  lo  potier  de  terre  de  donner  à  l'argile  toute  es- 
ce  de  formes,  l'inaltérabilité  des  silicates  alumineux,  cuits  à 
B  température  élevée,  sous  l'influence  de  la  majeure  partie  des 
mts  employés  dans  les  arts,  la  possibilité  de  produire  à  volonté 
ite  sorte  de  texture  dans  les  objets  en  terre  cuite,  depuis  le 
lin  le  plus  serré  jusqu'à  la  texture  la  plus  lâche ,  ont  fait  péné- 
r  dans  un  grand  nombre  d'industries  les  ustensiles  en  terre 
ie;  on  faisait  en  terre,  depuis  fort  longtemps,  toute  nature  de 
nsets.  Dans  ces  derniers  temps,  on  a  remplacé  la  fonte  par  la 
ierie  dans  la  confection  des  cornues  destinées  à  la  distillation 

I 

la  lïouille  pour  la  fabrication  du  gaz  d'écldÂTa^'è. 

e  raâinage  du  sucre  demandait  des  récApif^ivlç.  «koMç^  ^  \^^\v 
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^ jtebnqne  en  Angleterre  les  creueeU  à  fondre  l'acier ,  au  nun  en 
pfi)4thode  qui  met  bien  en  lumière  les  candîlions  que  je  viens 
^fuer.  On  se  sert  d'argile  de  Stourbridge  qu'on  mélange  à 
[Kàds  d'ai^ile  de  StanoiDglon  ;  on  ajoute  au  mélange  le  dixième 
nids  de  l'argile  de  Slourbridgc  en  vieux  creusets  cassés ,  et  le 
tJHae  du  mémo  poids  en  coke  pulvérisé.  Le  mélange  humecté 
9  quantité  d'eau  sufDsaDle  se  moule  par  pression  au  moyen 
de  l'appareil  {Jig.  443).  Le  moule  extérieur  A, 
ordinairement  en  fonte,  reçoit  un  noyau  B 
pour  mouler  l'iulérieur;  ce  noyau  porto  une 
iiorte  de  tenon  C  qui  pénètre  dans  une  mor- 
taise réservée  dans  le  moule,  solidement  en- 
castré dans  une  espèce  de  billot  D  ;  on  frappe 
à  coup  de  marteau  sur  la  tête  E,  tandis  que 
le  tenon  C  facilite  l'opération.  Après  que  \it 
moulage  est  fait,  on  retire  le  creuset  du 
moule ,  on  bouche  le  trou  formé  dans  le  fond, 
puis  on  finit,  pour  donner  au  creuset  en  lo 
a  laforme  A(_%444)-  Le  plus  grand  diamètre 
I,  la  hauteur  o°,4i,  l'épaisseur  varie  du  fond 
à  la  partie  supérieure  de  o^ioSo  à  o°',oi4' 
Les  couvercles  B,  légèrement  bombés  au  cen- 
tre, ont  pour  épaisseur  ma ïima  o",o4.  Les  fro- 
mages C  sur  lesquels  reposent  les  creusets, 
sont  de  petits  cylindres  ayant  0°,  i3  de  dia- 
mètre sur  o°',oS  de  hauteur. 

En  Belgique,  il  parait  qu'on  les  obtient 
surtout,  nous  a-t-on  dit,  dans  l'usine  do 
M.  Poncelet,  pour  distiller  le  zinc,  en  ébau- 
chant des  masses  cylindriques  pleines,  qu'on 
tournasse  en  dehors  et  qu'on  taraude  en  de- 
ig.  Ces  produits  sont  bons. 

j»  qualités  des  creusets  pour  tondre  soit  le  verre,  soit  les  mé- 
at,- ne  dépendent  pas  entièrement,  je  le  répète,  de  la  nature 
Brique  de  la  terre  qui  les  compose.  Les  procédés  pratiques 
Kcent  une  inQuencequi  peut  changer  du  tout  au  tout  la  valeur 
produit,  et,  dans  les  circonstances  qwe  lioua  V«iiQTft  S'«iÈl\(!^';ï  ^ 
I  r^narquÉ  qu'une  compression  coiiveiittti\emeftVtRt>KB%te,»S!b- 


Ho  VlNtîTlfeME  LEÇON. 

iiifnlail  1:1  qualité.  M.  S*»ri7.ier  a  tenté  de  les  faire  en  i845  iwt  |*Li.?r 
uiu'  )HMito  )»n's$o  à  \is  c]ni  donnuil  de  bons  résultats.  CettenÎ! 
tlhnit»  m^  rapprtX'luTilîl  iiiiisi  \\o  colle  usitée  pour  la  fabriatin 
dt's  cnMJMMs  il  fmuiro  laoior.  i 

t!oRM  F^.      1.  idiv  di»  fiiîîc  011  tiTPo  cullo  los  cornuos  poariil! 
tiil(T  1.1  houillodnns  la  pivparation  du  gaz  d'éclairage,  parait èlq 
ruin.iirv  li  .\Ti::loîorro:  lo  document  le  plus  ancien  que  nousc»' 
naîssion>.  qui  imisst*  établir  lo  premier  exemple  de  la  subslilulÎB' 
de  lii  iHiicrio  à  1.5  f»»nto.  dans  lo  cas  en  question,  est  une  patate 
;nijlui>o  arconlir,  lo  H  novembre  i83i,  à  M.  Th.  Spinnej',  è 
("liollonham  (iloro>tor  u  IVpuis  colle  époque,  M.  Grafton,enABr 
L'iolorro,  et  MM.  Pauwols  et  Dolyochot,  en  France,  ont  empifljé 
ros  uslensiliv.  M.  C'-;inilIo  ^1849)  ^^  ^  f»>^  d'excellente  qualité. 
Aujonnilnii .  los  conuios  do  terre  sont  d'un  usage  général.  U 
(liun|)aj:ni(*  Parisionno  a  monté  dans  l'usine  de  la  barrière dlvr), 
\Htuy  sa  pn»pro  consommation,  dos  ateliers  considérables. 

l'on  Ml- s  A  svc.RE.  —  Los  premiers  procédés  employés  pourli 
l';!l»rication  dos  formes  à  sucre  furent  ceux  en  usage  dans  laco»- 
itH'iion  dos  autres  poteries.  En  1817,  le  procédé  du  moulage  M' 
.ii»pliquo  ilans  dos  oi^nditions  nou\ollos  par  M.  Tourassc.  Un  noyau 
j'ioin  osl  phuv  sur  lo  tour:  on  comi^Mino  la  terre  mise  en  masse 
^ur  lo  SvMniuot.  jusipià  co  qu'on  séîalant  elle  \ienno  reposer  sur 
iiMo  ba.;uo  (lo  ])iàtro  placoo  sur  la  irirollo  enveloppant  la  base  du 
no\..u  :  col  aiMUMu  ivinl  l'acilo  ot  lo  démoulaiio  et  le  transport  au 
M'ihoir.  1 /emploi  du  niônio  moule  avec  la  môme  bague  a  été,  plus 
tanl  iS^/V.,  nuuliiio  par  M.  lloili^roinstein,  à  Paris;  on  ébauche 
(l'abord,  ot  la  forme  ébaïuhoo,  mollo  encore,  est  apportée  sur  le 
no\  au  pour  ètro  torminoo.  C/ost  uno  espèce  do  mnida^^r  à  la  kmsse. 

\\\\  i8.ii,  do  nouveaux  porfoctionnomonts  ont  été  proposés  pour 
la  fabrication  (\q  ces  ustensiles  on  Angleterre,  par  M.  Morley,  à 
Birminjzham;  mais  aujourd'hui  Jes  formes  en  métal  paraissent  (ie- 
\oir  remplacer  les  formes  de  terre  cuite.  Quelle  que  soit  la  matière 
dont  on  les  forme,  MM.  Derosne  et  Cail,  en  1847,  ont  proposé 
d'ajouter  au  sommet  du  cône  un  appendice,  dans  le  but  de  pré- 
senter en  dehors  du  pain,  tel  que  le  commerce  le  désire,  une 
partie  supplémentaire  dans  laquelle  la  coloration  se  concentre  et 
qu'on  (/éfache  facilement  en  cowsetwwvV  aw  «^w^x^,  ,  -àn^.  w^e  forme 
infartOj  une  blanche»'  '*. 
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^«.ASTIQUE.  —  Quoique  les  arts  céramiques,  chez  les  anciens, 
ant  restés  dans  Tenfance  pendant  tant  de  siècles ,  il  est  remar- 
iS>le  que  la  plastique  y  ait  été  poussée  beaucoup  plus  loin  que 
52  les  peuples  modernes,  et,  selon  nous,  il  est  au  moins  aussi 
guKer  qu'on  n'ait  cherché  que  dans  ces  dernières  années  à  ro- 
Kiuire  ou  môme  à  imiter  les  produits  de  l'antiquité  qui  sont 
•venus  jusqu'à  nous.  Nous  ne  rappellerons  pas  ici  cette  multi- 
lè  de  corniches,  d'entablements,  de  mausolées  et  de  tombes  en 
Ife  cuite ,  que  du  temps  de  Pline  on  regardait  comme  des  mo- 
csde  goût,  comme  on  les  considère  encore  à  notre  époque  comme 
i  modèles  d'exécution. 

N'eus  n'avons  pas  à  nous  occuper  non  plus  de  la  plastique  dans 
1'  rapports  avec  l'art  pur,  quoiqu'on  y  revienne  avec  activité  ; 
sajet  nous  éloignerait  trop  de  notre  but.  Nous  n'avons  à  re- 
lier que  dans  ses  applications  à  l'industrie  et  dans  l'extension 
elle  peut  prendre.  Un  beau  spécimen  d'architecture  plastique 
offert  en  1802;  les  frères  Trabucci  avaient  exécuté,  pourl'Ex- 
ïîlion  d'alors,  une  copie  du  monument  de  Lysicratc ,  à  Athènes. 
6t  cette  pièce,  remarquable  comme  exécution,  qu'on  voit  en- 
•e  tîans  le  parc  de  Saint-Cloud ,  sous  la  désignation  de  lanterne 
Diogène.  Nous  passerons  de  cette  époque  à  celle  plus  ré- 
rte  de  i832,  pour  signaler  la  plus  remarquable  des  pièces  de 
stique  moderne  qu'on  puisse  citer;  c'est  la  copie  du  Christ 
tombeau,  du  château  de  Biron,  faite  par  MM.  Virebent,  do 
ùlouse   (Dordogne).    L'exemple  qu'ils  ont   donné   est  imité 
is  plusieurs  établissements  qui ,  à  Paris  comme  à  Vienne , 
is  la  Belgique  et  dans  la  Prusse,  ont  pris  une  très-grando 
tension. 

^ous  citerons  par  ordre  de  date,  pour  terminer  cet  historique, 
simple  aperçu  sommaire  des  usages  auxquels  on  a  voulu  desti- 
•  la  terre  cuite.  Plusieurs  de  ces  projets  ont  été  mis  en  oubli; 
peuvent  être  repris  :  ce  ne  serait  pas  la  première  fois  qu'une 
e,  venue  avant  son  heure,  renaîtrait  vivace  et  lucrative. 
[*.  Des  tableaux  en  terre  cuite  par  le  moyen  d'une  contre- 
ampille ,  destinés  aux  inscriptions  des  rues ,  au  numérotage  des 
isons,  par  M.  Ollivier,  1802; 

^^  Des  pierres  factices  propres  à  la  lithoi^rapVvve ,  V^T  "N^^.  Ç»\3c\- 
f  et  Laprevote ,  à  Lyon  (Rhône),  1818; 


i* 


Txi; 
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idi|iositions  eéramiques.  —  Poteries  à  pâtes  tendres,  simples,  com- 
posées; à  pâte  charbonneuse,  à  pâte  hydratée,  à  pâte  cuite;  pâte 
[|fAai*tEeuse ,  pâte  sableuse ,  glaçure  silice-alcaline,  plombifère,  stan- 
nifère,  boracique,  alcalino-terreuse  ;  pâte  marneuse,  glaçure  silico- 
^^aline,  plombifère,  stannifère,  boracique,  alcalino-terreuse ;  pâte 
calcaire,  glaçure  silico-alcaline ,  plombifère ,  stannifère.  —  Poteries 
à  pâtes  demi-dures,  simples,  composées;  pâte  argileuse,  glaçure 
kilîco- alcaline ,  plombifère,  stannifère,  boracique,  alcalino-terreuse. 
'—  Poteries  à  pâtes  dures  silexées,  ferrugineuses,  feldspathiques , 
simples,  composées;  glaçure  silico-alcaline ,  plombifère,  stanni- 
i|(ire,  etc.  —  Poteries  à  pâtes  translucides  ;  porcelaines  dures,  por- 
celaines tendres  anglaise,  française.  —  Pâte  de  Parian.  —  Boutons 
rlHdspathiques ,  etc. 

COMPOSITIONS  CÉRAMIQUES. 

Nous  pouvons  examiner  actuellement,  sous  forme  de  résumé  des 
ipUons  qui  précèdent ,  les  diverses  fabrications  qui  forment  Ten- 
îD^le  des  arts  céramiques.  Nous  n'avons,  pour  compléter  les 
pIBBaissanc^  générales  qui  font  l'ensemble  de  ces  études ,  qu'à 
Q^oer  des  détails  circonstanciés  sur  les  compositions  des  diverses 
lasses  de  poteries,  soit  simples,  soit  composées,  que  nous  avons 
dmises  dans  la  treizième  Leçon.  Nous  conserverons  la  classifica- 
ion  que  nous  avons  admise  déjà ,  et ,  pour  ne  pas  séparer  l'étude 
es  poteries  simples  de  celle  des  poteries  composées  qui  peuvent 
n  dériver  par  l'application  d'une  glaçure  quelconque ,  nous  Irai- 
erons  de  ces  diverses  espèces  immédiatement  après  avoir  appris 
.  connaître  les  dosages  qui  conduisent  à  la  poterie  simple ,  et  les 
)rocédés  actuellement  en  usage  dans  l'industrie  pour  fabriquer  le 
»roduit  en  question.  Nous  ne  séparerons  pas,  par  exemple,  l'étude 
les  biscuits  de  porcelaine  de  celle  des  porcelaines  à  glaçure  feld- 
ipathique ,  à  glaçure  pJomJbeuse  ;  nous  étudieïOTv^  à«s\^  wxs.  \ûfewfc 
roupe  les  grès  mats  et  les  grès  à  glaçure ,  qviéV\^  ç\jàfe  'à^svX.Xa.  \ar 
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pâtes  charbonneuses  ; 

pâtes  quartzeuses  ou  recevant  un  caractère  particulier 
mce,  dans  leur  masse,  de  fragments  de  quartz; 
pâtes  sableuses ,  dans  lesquelles  le  même  élément  sili- 
jn  rôle  très-important,  mais  à  l'état  de  sable  très-fin 
é  naturellement  pour  n'entraîner  aucune  dépose  de 
ins  la  composition  dans  laquelle  on  le  fait  entrer; 
pâtes  marneuses  dans  lesquelles  on  ajoute  une  petite 
t  chaux,  soit  à  l'état  de  marne,  soit  à  l'état  de  calcaire; 
pâtes  calcaires  dans  lesquelles  la  craie  semble  devoir 
quantité  considérable. 

l   A    PÂTES    TENDRES    CHARBONNEUSES.    —     On    distingue 

poteries  des  différences  notables  suivant  l'état  sous  le- 
irbon  est  introduit  dans  le  corps  de  pâte, 
im  simple  mélange ,  la  pâte  est  hydratée  ;  car  la  cuisson 
onditions  ordinaires  en  présence  d'un  grand  excès  d'air 
é  le  charbon  ;  toute  coloration  aurait  disparu.  On  trouve 

variété  des  poteries  représentant  la  fabrication  de 
)euples,  plus  ou  moins  intéressants  par  l'époque  à  la- 
ippartiennent  à  l'histoire. 

u  contraire  le  charbon  provient,  soit  de  la  fumée  déga- 
it  la  cuisson ,  soit  de  la  décomposition  par  le  feu  d'hy- 
s  en  vapeurs  incomplètement  brûlés  avec  dépôt  de  char- 
n  même  de  la  pâte  qui  possède  une  certaine  porosité , 
le  contient  pas  d'eau ,  car  on  sait  que  les  argiles  perdent 
3rs  une  température  peu  supérieure  à  loo  degrés. 
iratée.  —  Suivant  la  quantité  de  charbon  que  ces  pote- 
ment ,  elles  sont  colorées  soit  en  gris ,  soit  en  noir  ;  mais 
is  faire  remarquer  que  ces  poteries  appartiennent  aux 
imitifs  du  nouveau  comme  de  l'ancien  continent, 
s  pâtes  grises ,  nous  citerons  les  poteries  germaines  et 
s ,  et  parmi  les  poteries  noires ,  les  poteries  gauloises , 
de  Madagascar  et  du  Pérou.  Les  poteries  étrusques  sur- 

nous  avons  fait  de  nombreuses  analyses,  offrent  une 
;e  assez  remarquable ,  et  los  résultats  qui  suivent  et  dont 
;  formé  le  tableau  suivant  prouvent  une  certaine  uni- 
as  les  compositions,  una  certaine  ré^\Aa.\'\Vè  ^^\s&Vô.\:àr 
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liirli'|H>iirl;immcnL  do  la  régularité  de  la  fabrication  étnisquei 
ri'siilti'  (lci>  l'IiitTris  corisignéâ  au  tableau  précédent. 
i'(S  {Hilrrii-s ,  iiiiisi  ipm  rrlles  qu'on  rapporte  aux  fabrications i 
niiiiiirs.  wanfliriiivfS.  l'Ii-.,  étiiit'nl  formées  de  mélanges  quin' 
rmiipii'li'nii'iil  i-M'iiipIs.  ni  du  cliaiix  ,  ni  d'o<kyde  de  fer  ;  la  présence 
ili'  <r  diTMiiT  iixwlr  l'I  hi  forte  proportion  lie  silice  iodiquenl 
il  mil'.  mimiiTc  biiTi  njiiiliianlc  ijuc  le  iwbie  (levait  être  la  parte 
iiiilijil;i>lii[iH',  ut  i]iie  Ic^  iiiiittîriaux  étaient  pris  sans  recherck 
sur  II-  so)  Liiénic  ou  vivait  la  jiuiinlation.  La  poterie  seule  de  Ma- 
iLi^;asi-ar  si'mbli'  èlrc  le  résultat  du  travail  d'une  terre  fortejiienl 
Jihiiiiincust'. 

Poterie*  olurbmuieutet  cuitei-  —  La  présence  d'une  quanlilé 
ilVaii  variant  de  0,07  à  o,  (5  ,  éloi<;ne  toute  idée  de  cuisson  pro- 
pn-nit-nt  <lilo  dans  la  coiift'Clion  de  ces  poteries  primitives ,  et  par 
ronMÔqiimt  la  [«nétration  dis  la  pâte  par  lo  carbone  postérieure- 
ment,  au  fa^'onnaj^r.  Lo  carbone  a  donc  dû  faire  partie  ossenlielle 
(lu  mélange  avant  le  travail  de  l'ébauche.  Mais  ce  genre  de  colo- 
riition  |>oul  tenir,  ainsi  que  nous  l'avons  dît,  à  du  carbone  inter- 
posé qu'on  dépose  à  l'intérieur  d'une  poterie ,  surtout  d'uoe  poto- 
nc  iHTtnéablo  pendant  \a  cuisaon  ,  eiv  eKïç%c\ïi«vV\  ovi^rafc  4*.  w 
inmvi-  en  excès  parmi  \es  pr"-'...*-  te  \a  iLottit.«s.i4w. 
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analysée  sous  le  n*'  11  semble  devoir  être  classée  parmi 
'KMteries  complètement  cuites. 

^BB  poteries  du  Jutland  et  de  Bourzy ,  en  France ,  doivent  être 
K^rtées  à  ce  même  genre;  elles  sont  noires  et  ne  contiennent 
^*eau.  Voici  des  résultats  fournis  par  des  analyses  que  j'ai  faites 
i,  sur  la  demande  de  M.  Brongniart. 


roTiaiKt. 


fciJilUand. 


SIUCB. 


70,27 

66,i3 


ÀLU- 
■IRB. 


23, 5o 


OXYBB 

de 
fer. 


10,29 
8,00 


CHADX. 


1,49 
ï,29 


sn.. 


0,98 
0,28 


ALCA- 
LIS. 


traces 
traces 


CAR- 
BOXE. 


0,55 


Qd  peut  voir,  d'après  la  petite  quantité  de  chaux  et  de  magné- 
fe  ique  ces  pâtes  contiennent,  qu'elles  sont  fabriquées  avec  des 
^es  peu  marneuses  ;  la  forte  proportion  de  silice  indique  qu'elles 
M  dégraissées  avec  des  sables. 

Mtebibs  tendres  a  PATE  QUARTZEusE.  —  Le  type  de  ces  poté- 
es' nous  est  fourni  par  les  poteries  grossières  à  pâte  hétérogène , 
iitait  voir  parfaitement  les  grains  de  quartz,  ayant  servi  de 
itière  antiplastique.  Ces  poteries  se  rattachent  aux  fabrications 
g; 'pins  imparfaites  des  premiers  âges  et  des  diverses  civilisations 
lî  se  sont  succédé.  Quelques-unes  ont  une  pâte  noire  et  se  con- 
ndent  avec  les  poteries  de  la  classe  qui  précède  ;  quelques  autres 
,  contraire  ont  une  pâte  rougeâtre  ou  jaune  suivant  la  quantité 
3iyde  de  fer  qu'elles  contiennent,  suivant  aussi  la  nature  de 
tmospbère  au  sein  de  laquelle  la  cuisson  s'est  effectuée.  On  devra 
ouver  dans  la  composition  de  semblables  poteries ,  remarquables 
ijà  par  la  nature  des  fragments  de  quartz  qui  les  caractérisent , 
le  proportion  considérable  de  silice. 

La  silice  en  mélange  avec  les  éléments  basiques,  tels  que  l'oxyde 
î  fer  et  l'alumine,  s'élève  de  la  sorte  jusqu'à  0,76  et  0,80,  comme 
ans  les  poteries  gauloises  et  celtiques  trouvées  dans  certaines 
milles  de  Bretagne. 

Si  nous  comparons  les  résultats  obtenus  dans  l'analyse  des  \>q- 
vdS8  ch  Noyelles  et  de  Pionéour,  ne  pouttaWrOW  ^^^  ç.wvçSs«^ 
WA»  sortent  des  mêmes  fabriques,  el  que  ces  ^\ftT\«e»  ^  ç>Q«sss 
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vc\\e>  flitt>  ftni^t|lte^.  reprv&entent  des  procédé»  basés  flf 
^Trtfnl»*  nviiÎHrite  i>artan:  {'i-ut-»^tre  du  même  poiot? 
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poriaii* 


«aSiZE 


Al'BI^I. 


I 

de  fer. 


csAn. 


r,,So 

7.«.»o  i 

1 

3. 60 

-  "1 

*4 

:'  •  i" 

o.oo 

o.o4  ; 

3«00 

••* 

IK'  Ploiiharnfl. 
I)i'  Plunirour.  . 


Nous  a\ons  joint  ix  rt»>  anahxs  celli»  crime  |»otiW  noinj 
No\c!!ffr-iur-Mer.  Qufiique  r es  nombres  sciieni  j»eu  différentsi 
H  r;i1nmine.  l'oxyde  de  fer,  la  chaux  el  la  magnésie,  il  ne 
ronrliire  que  la  nature  (juartzeuse  de  la  pâle  nécessite  une  1 
|K)silion  ferru^rineuse  ou  calcaire  éjale  à  celles  que  nous 
Iroijvée.-».  Si  nous  avions  jupe  c^Mivenable  d'ojiérer  la 
tion  d'un  plus  ^rand  nombre  de  procJuits.  nous  aurions 
nient  obtenu  des  ditlérences  d'un  tout  autre  ordre  entre  cttl 
ments;  l'analo<;ie  de  composition  n'e^t  qu'a p|)a rente,  et  toal 
[»àtes  céramiriues  ferrujrineuses  et  non  ferrugmeuses ,  toutli' 
pâtes  <:alc«iires  et  non  calcaires  [tourniient  admettre  en 
des  quantités  variables  de  >ilice  à  l'état  de  (]uartz  plus  ou 
volumineux  :  la  pale  prendrait  alors  le  caractère  des  poteries; 
sières  attribuées  aux  siècles  de  barbarie. 

Poteries  tendres  a  pâtes  sableuses.  —    Lorsque  la  silk»] 
préstMito  sous  forme  de  sîïble  assez  tin ,  la  poterie  change  de 
racUîro,  et  ce  n'est  (pie  l'analyse  ipii  permet  de  reconnaîlrt] 
nature  de  la  poterie.  On  dispose,  par  cette  introduction  de 
bnnéy  la  pàto  à  recevoir  des  glaçures;  et  l'expérience  feit 
que  les  glaçures  les  plus  alcalines  peuvent  adhérer  aux  pâtes 
que  celles-ci  contiennent,  avec  quelque  |>eu  d'alcali,  de 
proportions  d'acide  silicique.  Il  faut  classer  [>armi  ces 
quelques  |)Oteries  jaunâtres  romaines,  h.s  poteries  i)ersane8,i 
de  Coostantinople  et  surtout  les  poteries  d'Egypte,  auxqndiij 
a  pendant  lonj;lemps  attribué  le  nom  de  porctrlninc,  Nousf 

lemarquer,  pour  éviter  toute  confusion,  que  la  dureté  de  ces 

^l  eue  assez  grande  surtout  pour  celles  qui  sont  très^lic 
rù  lèai  dar  uivant  les  analyses  d*un  asseï 

IL  ^tories  sableuses. 
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e  que  par  ranaly.s^;.  On  -.oit  '-:  rfr-Vr  •;.-  .*  r-jr".-  *■•  c-  ..- 
que  est  vurîdble  c-Mre  <>>  îj-'l.:-^  *— ^^  «t^  iVi^*--  -■  :•*'. 
e  se  demander  si  d<.*s  jiitr^  <i.zi'^:.c\'. .  '\':.y»^  .>-  -.i  >-.- 
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réellement  des  po'i-ri'.-s  «z-jn-  .  <»    -;•.  w  ';■-..   ■  r    i*' 
ler  au  mot.  tel  que  nous  .e  foruj  rjff.'.-.'j-.  >  -^r*.»  i^r^t   -j.-  - 
îS  examen,  â  k-s   le^hrcfrt.  i.  E/.ir.-è  j/r-r    .  „' .,  ^^ -^.-t^n 
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ous  n'avons  [las  eu  'ian-  le»  j/,U:r.»î*  ;,^*j'*r:'r  >•  *  .  ■    • .  .#•■■ 
espèces  créée»  jiar  r^ippiicsiti'.Ei  'l»^  C'^r'-r—  -•r/M*  -..s.  ..  „■    «^^ 
nous  avons  appris  a  couiiàliit:, 

ais  ici  nous  voyons  a^fiar^ltre  o*:-  pf'/;%  >  -i-ierj  ;h:  ^  ..- 
qui  les  recouvre:  nous  trotjverori»  ^.  f4^r,  /u^  jda^ntti  ^i,.r..- 
ines,  des  glaçures  plombiferi:^.  (kA  /jbf/st*^  Manr 
sçlaçures  alcalino-U'rreuiV'P,  st'^'.'y^'àtf^  *nt  t^  ^ 


VINGT  ET  UNIÈME  LEÇON. 
>.  Mais,  liStons-nous  (le)ediri<.  nous  n'avons  encmi 
ici  qu'à  de»  poteries  primitives,  c'est-à-dire  en  grande p«rtie 
quAetf  par  des  peuplw  d'une  anliquilé  plus  ou  moins  re«l 
qui  np  soni  plus  qu'historiques,  au  nioin!!  pour  le  pitii 
nombre  d'entre  elles. 

VoterÎM  tondre*  à  pflte  lableaiC,  A  gUQure  illieo-tUaliu 

celle  première  espiM-e  appartiennent  un  grand  nombre  de  ( 
romaines  à  glarure  tellement  mince,  qu'on  n'en  peut  ape 
l'épaisseur,  tanlûl  noire  et  tantôt  rouge.  Tous  les  rhimista 
iiiont  occupi^s  de  celle  question  après  Dolotnieu  ,  n'ont  troii' 
ces  vernis,  quelque  nombreux  ^ue  soient  leurs  essais,  îd 
dice  lie  la  présence  du  plomb;  on  sait  les  reproduire  mai 
BU  moyen  du  silicate  de  soude  ,  dont  la  transparence  reli: 
coloration  de  la  pâle.  L'oxyde  de  fer  contenu  dans  le  silii 
treux  remplit  sans  doute  le  but  de  la  ciisus  dans  les  verr 
naîrea,  qui,  comme  on  le  sait,  («rdent  beaucoup  de  leur 
bilité  dans  l'eau  par  l'introduction  dans  le  mélange  d'une 
proportion  de  cet  oxyde.  On  peut  admettre,  d'après  )es  i 
'  qu'on  a  faites  antérieurement  à  l'époque  actuelle  des  diven 
'obsidiennes,  basaltes,  etc.,  que  la  couleur  noire  que  cet 
ces  vernis  présentent  est  ilue  à  la  présence  de  sulfures 
■  ligues  cmprisotitu^ dans  la  matière  vitreuse,  et  cuite  en  I 
d'un  excès  d'oxygène. 

Foterie  tmdre  A  p<te  i^leoM,  A  Klafora  plonMMM. 
exemples  de  ces  poteries  ne  sont  pas  rares.  Le  type  fm 
ëtra  fourni  par  les  briques  et  les  tuiles  vernissées  au  piti 
aussi  bien  que  par  une  grande  quantité  de  poteriee  ce 
fabriquées  dans  les  localités  qui  présentent  ou  des  linoni 
neux  ou  des  argiles  figulines. 

On  applique  très -facilement  sur  ces  sortes  de  proâU 
miques  des  gla^ures  plombeuses;  il  suffit  de  les  arros^'r't 
asperger  par  une  simple  couche  de  sulfure  de  plomb  naM 
en  poudre  plus  ou  moins  fine,  comme  encore  à  l'état  de 
ou  moins  épais  :  sous  l'influence  de  la  chaleur,  le  sulfure  i 
le  soufre  se  brûlant  à  fêtât  d'acide  sulfureux  disparaît,  ei 
de  plomb  formé  par  le  contact  d'un  excès  d'oxygène  se 
anse  les  éléments  de  Va  f,ï.\A  çomv  îoitom  >ïci  «Vw^Sa  mnl| 
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te  de  l'oxyde  de  plomb  qu'il  contient,  s'étend  uniformément 
poterie,  et  retire  au  corps  de  pâte  Tinconvénient  de  sa 
é. 

[ue  nous  avons  dit  et  répété  tant  de  fois  de  l'influence 
'ce  sur  le  tressaillage  de  la  glaçure  la  composition  de  la 
aous  empédie  de  présenter  des  dosages  d'une  exactitude 
).  Nous  ne  donnerons  donc  ici  que  des  compositions  gêné- 
mais  à  titre  d'exemple.  Lorsque  sur  la  poterie  on  se  sert 
(bux  pur ,  il  est  indispensable  d'introduire  dans  la  pâte  assez 
e  à  l'état  de  sable ,  pour  que  le  silicate  de  plomb  puisse 
àer  facilement.  Dans  la  fabrication  de  quelques  poteries,  on 
ce  l'alquifoux  par  de  la  litharge  ou  du  minium.  Sous  l'in- 
de  la  chaleur,  il  se  forme  avec  la  plus  grande  facilité  des 
9  métalliques ,  fusibles  aux  dépens  de  la  silice  de  la  pâte 
ime. 

que  la  couche  de  minium  est  suffisamment  épaisse,  sans 
li  trop  ni  trop  peu,  et  lorsque,  du  reste,  la  composition  de 
elle-même  est  convenablement  appropriée,  le  vernis  est 
iment  glacé  sans  iressaillures  ni  ressuie.  Cependant,  j'ai  vu 
>le  d'une  litharge  que  j'ai  reconnue  pure,  ne  pouvoir  donner 
}  résultats  sur  certaines  terres  auxquelles  on  l'appliquait, 
àte  des  potelées  vernissées  qu'on  fait  à  Paris  et  dans  les 
is  se  compose  de  terre  de  Vanvres  et  d'Arcueil ,  dégraissée 
sable  de  Belleville.  Ce  mélange,  dans  lequel  le  sable  do- 
)st  recouvert  d'une  glaçure  formée  de  la  manière  suivante, 
ange  sans  fondre  : 

Terre  ordinaire  ferrugineuse 29 

Oxyde  de  plomb 71 

qu'on  n'a  pas  à  sa  disposition  un  mélange  naturel  de  terre 
it  de  bonnes  glaçures ,  on  peut  la  composer  elle-même  de 
pièces  et  former,  par  exemple,  un  bon  vernis,  en  mélangeant 
3le  : 

Minium  ou  litharge 70 

Argile  plastique  de  Vanvres 16 

Sable  de  Belleville i4 

iiantité  d'oxyde  de  plomb  que  renferme  ca  n^ywvs  ^t  W  <y^- 
de  la  pâte  eJie-méme  généra\eiueivV.  \T^%Aç3ît\iîi^vft>i»fc  ^ 


\\A  VIMiT  ET  UMHME  LEi;OX. 

s'(»p|i()<o  à  ce  qui*  n>  v«M'nis  Mit  incolore:   i'  offre  génénIciMii  Idi 

r:i>|H'rt  (l'une  ;:lîu;tiro  d'un  jaune  plus  ou  moins  vif.  Ir 

Poteries  tendre*  à  pAte  sAbleuMi  à  glaçure  «taimiffève.  —  Qm^- 

t\m*»  fmencos  arabes  à  (ùte  très-sableuse,  coinine  lea  carretu^ 
tombeau  de  Mahomet  à  Médine,  renferment  dans  leur  glarurede 
l'oxyde  d'étain,  qui  communique  à  l'émail  assez  d*opacitB  pov 
inastiuer  la  couleur  jaunâtre  de  la  poterie.  La  nature  siliœiupdsli 
pi'ile  s'accommode  assez  bien  de  la  composition  nécessaireomt 
alcaline  de  la  <;laçure,  en  sorte  qu'il  n'est  pas  difficile  de  coap^ 
ser  un  émail  «[uipuissi*  s'appliquer  sans  accident,  c^est-à-dire  MM 
tressai I la <;(^  ni  n>ssuie,  sur  les  poteries  que  nous  considéron».  Ai 
reste,   les  |N)teries  de  cette  naturt*  ne  présentent  actuelleoMt 
aucun  intén^t  réellement  pratique. 

Mais  elle  en  prendrait  un  cimsidérable  si  l'on  donnait  suite  à 
réiiiiiilla^e  des  blocs  de  grès  psammites  ou  autres,  qu'il  estfÎBciè 
de  débiter  sans  trop  de  dé]>enscs,  en  lames,  carreaux,  pli- 
<{ue»,  etc.,  ré|>ondant  aux  besoins  des  constructions  salubrea,  il- 
tisfiiisant  avec;  une  [grande  économie  au  plus  grand  nombre  dn 
destinations  diverses  en  vue  desquelles  la  fabrication  do  faïences 
s'est  tninsforniée  tout  récemment. 

Poteries  tendres  à  pâte  sableuse,  à  g:laçure  boracique.  —  Lcs  pO* 

teries  (pie  nous  raufrcons  dans  ce  groupe  sont  celles  dans  la  com- 
position desqu(5ll(^s  il  entre  de  l'acide  borique  ou  du  borax;  elle» 
()iïr(>nt  juscpi'à  ce  jour  asstîz  |)eu  d'intérêt  au  i)oint  de  vue  com' 
nuTcial,  car  elles  coûteraient  encore  assez  cher  de  fabrications 
Ciiuse  de  l'acide  (ju'elles  contionnont.  Celle  fabrication  méritcnut 
cependant  qu'on  lui  consacrât  quel([ues  capitaux,  car  elle  pent 
devenir  le  point  do  départ  de  poteries  très-recherchées,  si  l'acide 
phosphoriquc  du  phosphate  des  os  ou  des  dépôts  phosphatés  fos- 
siles  pouvait  un  jour  remplacer  l'acide  borique  dans  les  glaçures. 
H  est  évident  (ju'av(»c  des  glaçAires  convenablement  dosées,  on 
élablirait  une  poterie  d'usages  bien  autrement  salubres  que  ceoi 
auxquels  donnent  lieu  prestjue  partout  les  |)Oteries  à  vernis  plom- 
beux,  éminemment  altérables  et  délétères,  doublement  dangereux 
à  l'é^'ard  des  consonnnateurs  pauvres,  pour  lesquels  les  maladie? 
conduisent  au  chômage,  c'est-à-dire  à  la  misère. 

J'ai  trouvé  dans  quelques  glaçures  de  poteries  persanes  des  in- 
dices non  douteux  d'acide  liorique  :  c'est  probablement  à  l'élit 
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Ical  fourni  dans  ces  contrées  par  certains  lacs  ou  par  le 
3rce  des  Indes,  que  Tacide  borique  est  introduit  dans  les 
es  des  poteries  persanes. 

sviet  tendref  à  pAte  tablenie,  à  g^laçure  aloallno-terreuie.  — 

le  la  glaçure  des  poteries  dites  faïences  arabes  anciennes, 
pliquée  sur  des  carreaux  dont  la  pâte  est  blanchâtre ,  c'est- 
lorsqu'il  n'y  a  pas  absolue  nécessité  de  masquer  la  couleur 
îàte,  on  met  la  pièce  en  vernis  au  moyen  d'un  véritable  verre 
de  sable,  de  chaux  et  d'alcali:  il  serait  peut-être  convenable 
er  à  cette  occasion  le  nom  de  poteries  enferrées,  comme  nous 
dit  poteries  vernissées  ou  émaillées.  Cette  expression  s'e- 
ût alors  aux  porcelaines  dures  dont  la  glaçure,  qui  a  reçu  le 
e  couverte,  n'est  autre  chose  qu'un  verre  d'une  grande  ré- 
ce  ,  à  cause  de  l'alumine  qu'il  contient.  Nous  verrons  qu'on 
,  on  ajoute  à  la  fusibilité  de  la  couverte,  en  l'additionnant  de 
dans  diverses  proportions. 

ikpies  pâtes  de  la  nature  de  celles  dont  nous  nous  occupons 
é  recouvertes  en  France,  en  Angleterre,  en  Allemagne,  par 
itables  verres,  dont  le  but  était  d'obvier  aux  inconvénients 
laçures  plombifères.  Dans  quelques-unes  on  introduit  du 
ou  du  spath  fluor,  dans  d'autres  de  la  craie,  dans  le  plus 
nombre  des  alcalis  et  du  sable  ;  dans  tous  enfin ,  une  certaine 
rtion  d'argile  plus  ou  moins  pure  ou  des  scories ,  des  îai- 
m  des  laves  basaltiques,  pour  former  le  silicate  alcalino-ter- 
lont  la  superposition  enlève  à  la  poterie  les  inconvénients  de 
osité,  tout  on  lui  donnant  une  surface  parfaitement  unie. 
19  avons  donné  plus  haut  des  exemples  de  glaçure  exclusive- 
alcaline,  nous  indiquerons  ici  deux  dosages  dans  lesquels  il 
de  l'argile  ;  ils  conduisent  à  des  poteries  irréprochables  sous 
port  de  Tusage.  Mais  ils  ne  peuvent  convenir  à  toute  espèce 
Le,  et  je  ne  les  considère  que  comme  points  de  départ  de 
rtions  à  trouver  pour  obtenir  des  glaçures  ne  tressaillant 
ir  une  pâte  de  composition  donnée ,  la  température  de  cuisson 
irrévocablement  fixée. 

!.  II. 

Argile  lavée 67  80 

Fluorure  de  calcium ^^  ^ 

Scories  de  Paroles ^^  tx 
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roruTU  TKKRHis  *  PATE  HAKXECSE.  —  Kous  avoiiB  âitdiji 
wmn  foig  qu'on  ne  rencontrait  qu'assez  rarement  à  la  EuiCai 
sd  l«TAritablpa  ar;^le):pliisliqueg,aiuJsque  iesniarneà  ar^ 
ou  caleairee  qui  pou^-aient  élre  emplcjées aux  mèmee  u^ 
■Mim  pour  le^  polerim  qui  ne  doivent  mire  qu'à  des  Umfia 
nMBpanUivemeut  assez  basses,  étaient  beaucoup  pluâ  réfiu 
A  la  tMitfom  <ka  poleriM  &  pâle  marneuse  aftpartiesoent  a 
mont  en  trW^rsnJ  nombre  dos  poteries  variées,  non-seulerae 
U  natiuv de  K'at"'^ l"^"^  "nt  pu  recevoir,  mais  encorei 
itela  perfection  ateclaquelleellea  ont  élé  fabriquées  et  delà 
i  laquelle  ont  été  porlés  toua  leâ  éléineDt«  qui  les  compos 

Dans  ce  groupe  se  classent  en  effet  des  poteries  Lrès-cm 
qui  se  ratlaclieni  à  différentes  époques,  depuis  les  plus  ani 
jusqu'aux  plus  modernes,  el  des  poteries  irës-fines ,  Lrès- 
quables  el  très- rec lie rchées,  celles  surtout  qui  nous  ont  il 
Ifti  ilucumenls  les  plus  précieux,  sur  l'art  de  laGrandeGrèc 
l'Empire  romain.  Le  tableau  qui  suit  contient,  d'après  MM. 
«(SalvÉlat,  les  analyses  d'un  assez  grand  nouibre  de  ces  pi 
elles  renferment  une  quantité  de  chaux  assez  considérabl 
qui  ne  s'élève  guère  au  delà  de  lo  pour  loo;  elles  sont  gi 
ment  ferrugineuses,  ol  la  présence  simultanée  du  fer  et  de  | 
leur  communique  uue  fusibilité  qui  limite  à  des  tempéraUir 
basses  leur  point  de  cuisson. 


RMÉgs,  loolité  iocertaine. 
Houge  du  Lniembourg.  .. 

Viue  de  Canino 

Chiale  cumpanienne 

il  campRnianne 

II  CBmpRnMnae 

Cjllx  ompanieBDe 

1  Vase  campaniM 


16,55 
16.54 
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dernières  analyses  ont  été  faites  sur  des  échantillons  portés 
température  rouge.  La  chaux  n'y  est  pas  à  Tétat  de  chaux  car- 
I,  car  les  pâtes  en  poudre  ne  font  pas  effervescence  :  elle 
t  engagée  sans  doute  à  l'état  de  silicate,  par  suite  de  Tac- 
^lÉ'de  la  chaleur  sur  le  carbonate  de  chaux  ou  la  marne  en  pré- 
'^Ué  de  la  silice  contenue  dans  l'argile  ;  il  se  pourrait  encore  ce- 
'^Édant  que  la  chaux  ait  é(é  présentée  au  naélange  sous  forme  de 
^iUttolane. 

Vlileiles  tendres  à  pâte  mameiue,  à  g^laçure  silioo -alcaline.  — 

'^' poteries  fines  dont  nous  venons  de  donner  les  compositions 
^Xémentaires  et  qui  appartiennent  aux  époques  reculées  de  l'art 
t^léC  et  romain ,  ne  sont  pas  seulement  remarquables  au  point  de 
Nkë  de  la  finesse  de  la  pâte ,  de  l'habileté  avec  laquelle  elles  ont 
SNé  façonnées  ;  elles  le  sont  encore  par  la  nature  du  vernis  mince 
Al'paHldtement  glacé  dont  elles  sont  recouvertes.  Ce  vernis  se 
Htotive  tellement  adhérent  â  la  surface  de  la  pâte,  qu'il  semble  que 
iH'poterie  n'ait  été  lustrée  que  par  l'effet  d'un  commencement  de 
^friftcation  de  la  surface.  Il  n'a  pas  été  facile  de  définir  la  nature 
Mé  cette  glaçure,  dont  les  qualités  sont  telles,  qu'elle  a  pu  résister 
"É^  injures  du  temps  et  dans  les  conditions  les  plus  favorables  à 
Vota  altération  pendant  un  grand  nombre  de  siè Jes.  Mais  comme 
'elle  écaille  sur  quelques  échantillons,  nous  avons  pu,  toutefois 
après  des  précautions  minutieuses,  en  détacher  assez  pour  on  faire 
l'analyse.  Nous  avons  trouvé,  ce  que  Chaptal,  M.  de  Luynes,  M.  Ma- 
laguli,  M.  Buisson,  avaient  avancé  déjà,  que  cette  glaçure  ne  ren- 
fermait pas  de  plomb. 

Cette  glaçure  est  exclusivement  formée  de  silice  et  d'alcalis  avec 
de  l'oxyde  de  fer  ou  de  la  chaux  dans  des  proportions  plus  ou 
moins  considérables.  Elle  est  transparente,  vitreuse,  paraissant 
sans  couleur  par  elle-même,  mais  rehaussant  celle  de  la  pâte. 
Elle  est  quelquefois  noire  ;  on  peut  admettre  qu'elle  a  la  compo- 
silion  d'un  verre  coloré  par  des  sulfures  métalliques ,  et  qu'il  faut 
la  cuire  à  l'abri  du  contact  de  l'air. 

Le  vernis  noir,  appliqué  sur  les  poteries  romaines  en  toute  sur- 
face, s'appliquait  sur  les  poteries  grecques  tantôt  en  pleine  sur- 
face, tantôt  en  dessins,  qui  laissaient  voir  le  corps  du  vase  avec  sa 
couleur  propre.  Différentes  circonstances,  se  ra\,Ue\v^w\.  '$«»&  «5kSi>\\fc 
à /a  composition  de  /'afmosphère  au  sein  do  W\wç\\^.  \^  ^^^'Vfc^v^  ^ 
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|y.-  ' z-^rr. f/;<t»î.ir»ri*  (ff  H»  -r  V  s.r.:.  t. oins  fusibles  que  les  precé- 
/|irJ/5  ffMi*  f:iift<4  t';»pf,:.  ;  .-r.t  parf.!: ciment  eùcoiv  à  des  terres 
tui,ttt''.  t^fUAiTf-^  f{iif  nfr  l^  9iftrd  I-^  f*cterips  romaines  ou  grecques 
|r/Miv>irif  ;fin«i  «(iififKjrt/*r  a»n^  ^altérer  nne  chaleur  plus  intense. 

Vhui  r'iU't  un  r*uiîmp!e,  i»  romfKijiition  n**  V  a  donné  de  très- 
//////q  rtîfiiilUtin  fkUT  wnft  iftrn».  lonute  àe  \^  tûosà^^^  %\À^\vte  ^  et 


SYNTHÈSE  CÉRAMIQUE.  347 

Argile  de  Retourneloup 5o 

Argile  de  Fresles  (Seine-Inférieure) a5 

Sable  d'Aumont 26 

,«Ce  mélange  a  même  pu  admettre  3  pour  100  d'oxyde  d'iridium 
b^  :glacer  parfaitement  pour  donner  un  noir  qui  pût  imiter  le  noir 
^  poteries  campaniennes.  Mais  sur  cette  même  composition  la 
J^âçure  n°IV  tressaillait  à  la  façon  du  truite  des  Chinois  en  craque- 
^res  excessivement  serrées ,  à  moins  d'être  chauffées  longtemps 
%  soumises  à  des  températures  très-élevées  sur  un  biscuit  très- 
L^nse  et  sous  une  faible  épaisseur. 

La  terre  ferrugineuse  de  Fresles  pure  reçoit  très-bien  aussi  la 
flaçure  n**  V. 

Les  composés  dont  nous  venons  de  parler  sont  éminemment 
ricalins,  mais  lorsqu'ils  sont  appliqués  sur  la  pâte  et  suffîsum- 
3ient  cuits ,  ils  résistent  comme  les  vernis  anciens  aux  mêmes 
iiiifluences;  il  est  probable  que  l'excès  d'alcali  pénètre  dans  la 
l^te  elle-même  et  s*y  combine. 

Voteriet  tendres  à  pâte  marneuse,  à  g^laçure  stannifère.  —  L'ex- 
périence a  démontré,  nous  reviendrons  du  reste  sur  ce  fait,  que 
les  glaçures  opaques  à  base  d'oxyde  d'étain  ne  s'appliquent  sans 
gerçures  que  sur  les  pâtes  très-chargées  de  calcaire. 

Toutes  les  recettes  indiquées  pour  la  composition  de  l'émail  os- 
cillent autour  de  la  suivante ,  qui  tient  à  peu  près  le  milieu  comme 
fdsibilité. 

Calcine  composée  d'étain '^^  \  a/ 

»  de  plomb 100  \    ' 

Minium /. 

Sable  de  Decize 44 

Sel  marin 8 

Soude  d'Alicante 2 

La  calcine  se  fait  dans  la  fournette  que  nous  avons  dessinée 
page  147,  et  le  mélange  de  calcine,  de  sable ,  de  minium,  de  soude 
et  de  sel  se  fond  dans  les  fours  au-dessous  de  la  voûte  qui  forme  le 
sol  sur  lequel  reposent  les  pièces  à  cuire. 

M.  Barrai  a  fait  voir  que  lorsque  les  pâtes  sur  lesquelles  on 
applique  les  glaçures  stannifères  à  base  d'étain  ne  renferment  \^as 
assez  de  chaux,  la  glaçure  tressaille  et  se  gerce,  eV.  âi^^  ^i^sè^^^viis 
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"^dquë  se  présentent  également,  à  plus  forte  raison ,  inùme  avec 
^^tes  marneuses  recouvertes  de  glaçures  contenant  de  la  chaux  : 
'"  tel,  pour  obtenir  une  glaçure  satisfaisante,  il  est  indispensable 
Chauffer  assez  pour  que  le  calcaire  se  combine  avec  la  silice , 
^ttAis  ce  cas  la  glaçure  est  facilement  absorbée.  On  trouve  la 
nve  de  ce  fait  dans  quelques  poteries  à  pâle  tondre  qui  no  sont 
Blconvenablement  cuites  pour  n*ôtre  pas  imperméables  et  ({ui 
ktonservé  quelque  porosité  :  il  est  à  peu  près  impossible  de  les 
Sflmrrir  d'une  glaçure  même  plombeuse,  sans  qu'elle  soit  plus  ou 
Wb  fortement  ressuyée. 

Loteries  tendres  a  pâte  calcaire.  —  Nous  ommencerons  par 
^henter  une  observation  très-importante  :  il  n'est  pas  indispon- 
kié  pour  nous  que  la  chaux  ait  été  mélangée  dans  la  pâte  crue  à 
Kit  de  craie  ou  à  l'état  de  marne;  nous  nommerons  pâte  calcaire 
We  pâte  qui  contiendra  plus  de  lo  pour  loo  de  chaux.  Cette 
hSax ,  en  grande  partie  à  l'état  de  carbonal^e  de  chaux ,  donne  à 

poterie  réduite  en  poudre  la  propriété  de  faire  effervescence  avecî 
li  acides.  Nous  avons  indiqué  plus  haut  quel  était  le  rôle  de  la 
^x  dans  ces  composés;  on  l'introduit  pour  donner  à  la  glaçure 
Skcifîée  par  Tétain  une  résistance  indispensable  aux  usages  culi- 
nres  :  cette  même  adhérence  do  la  glaçure  pourrait  être  obtonutî 
ir  beaucoup  d'autres  moyens,  comme  l'addition  de  frittes  alca- 
lies;  mais  il  est  évident  que  l'addition  du  calcaire  est  de  beau- 
bop  plus  économique. 

On  peut  à  volonté  prendre  le  calcaire  ou  dans  les  calcaires  gros- 
iers  qu'il  faut  broyer,  ou  dans  la  craie  qu'il  suffit  de  laver,  ou  dans 
i  marne  calcaire  qui  doit  être  délayée.  Ces  éléments  sont  intro- 
uits  dans  les  pâtes  en  vue  de  la  fabrication  des  pâtes  colorées  qu'il 
it  convenable  de  recouvrir  d'une  glaçure  qui  cache  et  masque  la 
raleur  désagréable  de  la  pâte. 

Nous  verrons  dans  un  instant  qu'il  y  a  du  danger,  au  point  (h\ 
de  de  la  réussite  des  pièces,  à  dépasser  une  certaine  limit(î  dans 
I  quantité  de  chaux  que  la  poterie  contient.  Nous  avons  réuni  dans 
5  tableau  suivant  un  assez  grand  nombre  d'analyses  de  pâtes  cal- 
aires.  On  peut  voir  que  toutes  ces  compositions  correspondent  à 
les  pâtes  de  faïences  communes  à  base  d'étain,  et  comme  elles  pro- 
ienneiit  de  localités  très-éîoignées  et  de  fabncaVVoiva  <Xfe^<5>Q^'è!$i 
i^variées,  il  est  évident  encore  que  les  conséç\ueivC;ea  ^\n.a;o>s^viïe^ 
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,  d'après  ces  résultats,  que  les  inâieations  que  nous 
lentées  plus  haut  se  vérifient  d'une  manière  complète  ; 
de  chaux,  o'estrà-dire  0,20 ,  se  confond  avec  celle  qu'ont 
plus  belles  faïences  de  Lucca  délia  Robia,  de  Manassès, 
de  Rouen ,  etc. ,  tout  en  tenant  compte  de  la  différence 
ce  que  les  faïences  de  Sinceny  ne  sont  qu'à  l'état  cru  ; 
isultats  infirment  les  données  posées  par  Bastraaire  qui , 
uvrage ,  avait  admis  comme  règle  absolue  les  composi- 
!t  n°  5  pour  les  faïences  blanches  et  les  faïences  brunes, 
ces  dernières  compositions  sont  beaucoup  trop  rappro- 
'  qu'elles  permettent  d'expliquer  les  différences  si  pro- 
la  pratique  de  l'art  du  faïencier  révèle  dans  les  pro- 
i  glaçures  brunes  ou  blanches. 

)nné  beaucoup  de  recettes  pour  fabriquer  la  pâte  de 
)us  ne  croyons  pas  avoir  à  répéter  ici  celles  que  l'ou- 
[.  Brongniart  rapporte  et  qu'on  peut  consulter  avec  fruit, 
rons  en  ajouter  de  nouvelles  afin  de  multiplier  les  exem- 
^ges  qui  conduisent  à  des  produits  bien  fabriqués  et 
rix  convenablement  bas. 

k  Sceaux  de  très-belles  faïences  en  employant ,  d'après 
,  fabricant  de  la  localité,  les  mélanges  oscillant  autour 
es  suivants  exprimés  en  volume  : 

Glaise  verte  de  Fresnes 876 

Marne  blanche 3oo 

Terre  à  four  de  Picpus 200 

Sable  de  Fontenay 100     . 

Argile  de  Gentilly 25 

►t  fabrique ,  à  Paris ,  des  faïences  ingerçables ,  en  se  ser- 
lélanges  qui  suivent  : 

Argile  plastique  de  Vaugirard . .     aSo 

Marne  de  Ménilmontant aSo 

Sable i3o 

a  ajoute,  pour  éviter  la  fente  à  la  dessiccation  et  comme 
tiplastique  : 

Ciment ^^o 

"ici. 
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('.c  ciment  provient  du  broyage  des  biscuits;  il  ne  change  donc 
pas  la  composition.  Si  nous  rapprochons  cette  composition  de  celk 
do  Sinceny  n°  I,  qui  peut  senir  comme  un  type,  d'après  l€f 
essais  comparatifs  auxquels  M.  Moulin  s'est  livré,  nous  voyou 
apparaître  l'influence  qu'exerce ,  sur  la  composition ,  l'emploij  ^ 
matières  qui  sont  cependant  réunies  dans  la  même  clasaificftioi 
minéralogique.  Il  no  f<iut  jamais  penlre  de  vue  cette  considératiMi 
dans  les  essais  céramiipies  -,  elle  est  telle ,  que  dans  l'état  actuel  d( 
la  fabrication,  les  recettes  ne  doivent  être  considérées  que  comme 
(les  jalons  ;  clU«  ne  peuvent  présenter  un  caractère  d'exactitudei; 
les  substances  qui  n'affectent  pas  la  forme  cristalline  ne  l'ofiroil 
que  rarement. 

POTERIES  DEMI-DURES. 

Nous  arrivons  à  l'étude  des  pâtes  établissant  un  passage  natani 
des  pâtes  tendres  aux  pâtes  aussi  dures  que  les  poteries  de  grès.  .$ 
dans  ces  poteries  nous  voyons  intervenir  la  chaux,  elle  n'eiiit* 
))lus  qu'à  l'état  accidentel ,  et  d'ailleurs  la  température  à  laqodi 
la  poterie  a  été  cuite  s'oppose  à  ce  que  la  pâte  conserve  la  pCQ- 
))riélé  de  faire  effervescence  avec  les  acides,  mémo  dans  le  cas  9ù 
les  pâles  contiennent  une  quantité  très-appréciable  de  chaux  pure. 
Ici  d'ailleurs  doit  intervenir,  la  composition  restant  fixe,  l'influenoe 
de  la  température  capable  seule  de  donner  à  ces  mêmes  poterifS 
demi-dures  leur  dureté  caractéristique.  Nous  avons  dit  qu'on  pour 
vait  les  classer  dans  les  genres  qui  suivent. 

PoTEiUEs  DEMI-DURES  A  PATE  ARGILEUSE.  —  Gréuéralement  Cfi§ 
pâtes  sont  formées  exclusivement  de  sable  et  d'argile  plastique; 
cependant  quelques-unes  contiennent  une  quantité  de  chaux  asBtf 
notable ,  mais  qui  ne  reste  plus  dans  le  mélange  qu'à  l'éta^iè 
silicate  de  chaux.  On  trouve  l'origine  de  ces  poteries  dans  le»  terni 
cuites  de  quelques  localités  anciennes  au  Mexique ,  dans  les  fu» 
ces  dites  do  Bernard  Pulissj-,  de  Henri  II y  dans  les  diverses  ia« 
riétés  qu'on  a  réunies  sous  le  nom  de  terre  de  pipe  et  qu'oB  M 
fabrique  maintenant  que  sur  une  petite  échelle.  Quelques  pâtti 
qu'il  faut  rapporter  à  ce  genre  contiennent  de  la  chaux,  et  nout 
citerons  celles  de  Lunéville.  Nous  avons  réuni  dans  le  tablant 
suivant  quelques  aT\a\^'se^  <i^  \Mft%  q^<&  xsûm^s  rapportons  à  celte- 
classe  ;  elles  ont  ê\6  bwiv  ^\^vo\v\\«^%  ^  N^trôs., 
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«dernière  terre,  qui  est  assez  répandue,  a  pris  le  nom  de  terre 
i^  marnée.  II  entre  du  sable  dans  la  composition  de  ces 
^;  il  faut  se  rappeler  ici  la  différence  qui  distingue  le  sable 
■  silex  :  l'introduction  du  silex  est  le  point  de  départ  de  l'amé- 
ition  des  poteries  de  belle  qualité,  qu'on  fabrique  presque  ex- 
hrëment  en  Angleterre. 

&B  poteries  demi-dures  à  pâte  argileuse  peuvent  recevoir  toutes 
(^açnres  qui  forment  les  espèces  que  nous  avons  admises.  Nous 
lig  citer  quelques  exemples. 

itfleriet  demS-dures  à  pftte  argpîleutei  à  glaçure  silloo-aloaline. 

L'ancienne  fabrication  des  Mexicains  offre  quelques  ouvrages  do 
JOTire;  la  pâte  est  beaucoup  plus  dure  que  celle  des  poteries 
laines  ou  grecques,  de  plus  elle  est  brunâtre  et  recouverte  d'uno 
ttre  mince  dont  tous  les  caractères  et  toutes  les  propriétés  so 
sortent  au  même  type  des  glaçures  silico-alcalincs  que  cer- 
s  peuples  appliquaient  avec  une  rare  perfection  sur  les  pote- 
dont  ils  faisaient  usage. 

DUS  renverrons  donc  pour  les  détails  à  ce  que  nous  avons  dit 
poteries  grecques  ou  romaines. 

oteriea  demi-dures  à  pâte  arg:ileuse ,  à  gplaçure  plombifére.  — 

t  à  ce  genre  qu'il  convient  de  rapporter  certaines  poteries  de 
lard  Palissy.  La  coloration  légère  de  la  pâte  n'exigeant  plus  la 
jssité  d'une  glaçure  opacifiée  par  l'étain ,  nous  voyons  apparaî- 
des  poteries  assez  blanches,  recouvertes  d'une  glaçure  purc- 
it  plombeuse  ;  mais  si  ce  caractère  n'était  pas  présenté  par 
produits  du  célèbre  potier  de  Saintes,  on  le  verrait  développé 
te  manière  remarquable  dans  cette  poterie  qui  a  reçu  le  nom 
ftû'ence  de  Henri  II,  et  qui  se  place  par  \a  daV^  d*&  ^a^  \îîa\V 
m  bien  avant  los  premiers  essais  do  îa\ei\ce,  î\x\^m^  ^  ^"îv  ^'?'- 


ÇUK  3»"i  :  \"  :»*  ;  vwiiî  :iin&  u  rj»:*:-*^  i-*  ces  sp 
3u.si.iiii  T  '-^  ..i=r  i.i  «..-î.  I :».:.'•  jtS  *i;  :.ir.:i!loos  q 
if.  a  ;i-r^:!ii.-  .t^  ."  >  ;'ira..i  ^Jie  msde  dur 
Tiiffi::  çiie  .i-"*  i-î— -^  :i*  -.i^»*  -r- -;>  -es  1^3  csa^ 

iiiif  '\i\ri  11..-"  -r..  '   a   :aa»Li    ■**".  z^.n:^ 'Zt-.zs  di 

titane»  ^BBK-Am»  a  pMe  ■^iliBH. ,  A  c'a? 
•^■•ii.ii^Tie  a  car::i:u.ar  Vi  ;\e  ir^t^co*  !a  faïence 
•■is;i:e  pas  ians  "a  3a  ir**  :îi:zi :•;:•*  ie  *sa  çile  c 
Ta. s  -i»*n  :anâ  e  ^nr«  :e  :e:':ri"j\n  qu'elle  r 
pr/enan:  :e  rici:*;z:'ilar-«:a  scr  .^rtaôcs  points  1 
•iàOf'M  pif  itis  :r«*:.\  ;i  :*  ni  x«:Lns  prcw-r-ols  de  m 
'inuHiirii"^  diîtire*.  n.Kf2S  peosCES  q^i'eile  donn 
**\à*:u^  'in  îecr^  iS?  pri^iuits  doat  noœ  nooj  occu] 
«"tfec  ijan»  c«c:e  ^^jcerit».  >-rai:iie  base  de  Sa  pâte,  à\ 
Kereau.  ec  uk  ^ia^ure  i^i'ia  pi-urriic  reodre  un  pei 
lient  une  certaine  •{ua^tlte  de  l":>rax.  Ce  vernis  < 
coloré  par  «ies  oiyd^  meUiLiques:  en  vert  par  di 
vre.  en  bleu  par  de  l'oiy-ie  de  cobalt .  en  gris  \io 
ganese .  en  brun  jaune  [.mr  de  l'oxyde  de  fer.  L 
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POTERIES  A  PATES  DURES. 
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Ici  nous  entrons  dans  les  perfectionnements  récents  qu'on  a  fait 
subir, ^ux  poteries  dites  primitivement  terre  de  pipe;  on  les  a 
rendues  plus  dures  en  ajoutant  du  silex  et  du  feldspath  à  la  pâte , 
.en  même  temps  qu'on  augmentait  la  dureté  de  la  glaçure  et  son 
brillant  par  l'introduction  du  borax  ;  ce  dernier  perfectionnement 
n*a  pas  précédé  le  blanchiment  de  la  pâte  et  sa  plus  grande  résis- 
tance au  feu,  mais  il  en  fut  la  conséquence.  A  ces  perfectionnements 
se  rattachent  d'une  manière  honorable  pour  l'Angleterre  les  tra- 
.  vaux  du  célèbre  Wedgwood  et  de  tous  les  potiers  qui  l'ont  suivi 
dans  la  voie  do  recherches  opiniâtres  qu'il  avait  ouverte  à  ses 
.  nombreux  émules.  Nous  aurons  à  distinguer  dans  ces  pâtes  : 
i".  Les  poteries  à  pâte  silexée; 
a".  Les  poteries  à  pâte  ferrugineuse; 
3°.  Les  poteries  à  pâte  feldspathique. 
Les  faïences  fines  anglaises,  les  grès  communs  et  les  grès  fins 
•;  «Bglais  composent  ces  trois  genres. 

Poteries  dures  a  pâte  silexée.  —  Les  alcalis  commencent  à 
-jouer  un  rôle  dans  ces  pâtes,  aussi  faut-il  les  doser  avec  soin  lors- 
qu'on fait  aujourd'hui  l'analyse  d'une  pâte  de  faïence  fine.  Voici 
leg  résultats  que  j'ai  trouvés  dans  diverses  poteries  de  ce  genre  : 


PHOVXIfAlfCB. 

saicB. 

ÀLDMTÏIE. 

OXTOE 

de  fer. 

CHAUX. 

MAOItiSIB . 

ALCALIS 

Faïence  de  Creil 

Faïence  de  M.  Minton . 
Faïence  do  Wedgwood 

66,10 
72,60 
76,10 

32,20 
24,10 
20,45 

0,55 
1,10 
1,00 

0,l4 

n 
0,75 

n 

o,i4 

I  ,10 
2,20 
1,60 

On  trouve  dans  les  livres  anglais  un  grand  nombre  de  composi- 
tions qui  Font  plus  ou  moins  propres  à  donner  des  résultats  satis- 
faisants; la  difficulté  dans  ces  sortes  de  fabrications  n'est  pas  tant 
dti  reste  d'avoir  de  bonnes  pâtes  que  de  connaître  la  composition 
d'une  glaçure  qui  s'accorde  assez  bien  avec  ces  pâtes  pour  ne 
gercer  ni  tressailler,  quelle  que  soit  la  durée  de  la  pièce.  Nous 
ne  répéterons  pas  ici  les  dosages  que  contiennent  les  ouvça«j$>^Jv 
déjà  pvhJJés;  nous  y  renverrons ,  mais  i\ouç>»  ptè»fâxAfc\ww^  ^^  "«vwv- 


VW  VINoT  ET  l'MLME  LEÇOX. 

^'-!'.(r^  r/.rri}.'>[i<*.r.»*j<.L  on:  «ivCRe  ^Iii:^  nc&ui-lUins  satîslîiîsaiits.  £Ds 
fiOtj-î  ^'nt  «r!!^  rr/rr.ir.yr::  j»^:»-**  â  Toccastn  d*?  In  vaux  des  Jnni 
|//'jr  !<-- <r\|/j*it:ori*  uri:vpr&*lîes>  de  i85i  et  i85>.  Ncusneste- 
n'ron<>  \a^  lf*«  [/âtfs  frt  !e$  gla  :ur<s  qui  Eeur  sont  applicables.  A 
titrf  ,!<]mc-ral.  la  ro[nflO^Itîon  des  |>d*e$  se  rapproche  de  la  saÎTiate: 

Ar^;il<*  l'iô^tiq  .*' 80     —     65 

Si.ex   pyroniai{ue  briAi- ^o     —     35 

l'riit  iiartif*  d«*  l'argiUr  (R'ut  être  reuipkai'ée  par  des  kaoliiisb* 
vf'?M.  <>n  iM*!!!  en  même  tem|;s  substituer  une  certaine  quantité  (b 
f('l<ls))iith  ou  df.'  fiegmatiteâ  don  |)oids  de  silex. 

Poterie  dure  à  pâte  tilexée,    à  fUçwe   rilinoi  ■InaHnn    —  Us 

fiiïi'nt'ftH  fines  de»  frères  Hllers  recevaient  dans  Tacte  de  la  cuiâa 
(•t  [)ar  volsiti lis» lion  une  n*rtaine  quantité  d'alcali ,  qu'on  appO- 
({uuit  <m  coucli(,*s  éjiai.ises  dans  l'intérieur  des  étuis.  Il  se  formait 
Hlor.-i  Hur  la  surface  de  la  pièce  un  verre  alcalin  très-mince ,  donnut 
à  lu  |M)terie  un  certain  brillant  qui  respectait  les  détails  de  la  scalp* 
liirn  dont  cira  pièces  étaient  ornées.  Voici,  parmi  plusieurs,  ui 
nxfMiipU;  de  mélange  pouvant  se  volatiliser  dans  les  circonstances 
citiH^H  ici  : 

S<;1  marin 70 

(!iirl)oniit(;  do  soude '. . .     '20 

Oxydcî  dn  ploinl) 10 

L(î  sel  marin  ri  h;  carbonalc  de  i)olasso  se  volatilisent  et  se  dé- 
('om))os(*nl  à  la  surfaco  do  la  putcrie  qui  doit  ôlre,  en  vue  de  la 
r<^iissito,  rhart;ôo  d'iino  f^rando  quantité  de  silice. 

Potericf  dures  à  pâte  silexée ,  à  glaçure  plombif ère.  —  Les  po- 
lorios  qiK^  lo  prcMnior  Wed<^\vood  avait  créées  sous  le  nom  de 
vtvtim  vnlniu'j  rouiront  précisément  dans  l'espèce  dont  nous  nous 
ocrupons  ;  lo  l)()rax  no  fut  employé  que  plus  tard. 

Si  Ton  fait  fondre  : 

Sablo 3o  —  35 

Minium 4^  —  4^ 

Sonde»  à  70  ilojj;rôs i5  -  -  i5 

Vorro  ordinaire 10  —  i.5 

nii  oblioiil  (le  belles  j»la(;uros  brillantes,  mais  beaucoup  trop  rayables 
*'l  qui  fondent  trop  promptoment.  Ces  glaçures  donnent  par  leur 
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[cation  sur  les  pâtes  ci-dessus  désignées ,  la  reproduction  des 
les  du  célèbre  Wedgwood. 

terîes  durei  à  pâte  filexéey  à  g^laçure  stannifère.  —  C'est  à 

ville  qu'on  a  préparé  depuis  assez  longtemps  la  faïence  fine 
lée,  comme  on  y  avait  fabriqué  la  terre  de  pipe  émail lée  que 
avons  étudiée  déjà.  La  dureté  de  l'émail  a  fait  tenter  quel- 
essais  dans  le  but  de  durcir  la  glaçure  de  ces  sortes  de  pote- 
mais  la  concurrence  des  porcelaines,  celle  des  cailloutages . 
mpèché  Textension  de  cette  fabrication  ;  son  prix  est  assez 
par  rintervention  de  l'oxyde  d'étain  dont  la  valeur  croit 
les  jours. 

terie*  dures  à  pâte  siîexée,  à  grlaçure  boraoiqiie.  —  L'espèce 

nique  dont  nous  parlons  maintenant  est  la  véritable  faïence 
c'est  à  des  variétés  de  cette  espèce  qu'on  a  donné  le  nom  de 
^laine  opaque,  croyant  relever  par  cette  désignation,  qui  n'a 
le  sens,  la  valeur  du  produit;  on  oubliait  que  le  caractère 
re  des  porcelaines  est  la  transparence, 
réunis  ici  quelques  dosages  inédits  qui  donnent ,  tant  à  Creil 
Kéramis,  à  Forges-les-Eaux ,  à  Saint-Amand,  de  bons  résul- 
La  pâte  se  compose  de  la  manière  suivante  : 

A   CREIL. 

Argile  de  Montereaii '20 

Argile  d'Alborstonc 20 

Kaolin  anglais 3o 

Feldspath  de  Limoges 18 

Silex  broyé 1*2 

A  KËRA31IS.    • 

Argile  de  Montereau 60  ~  îi5 

Argile  de  Valemiar 5  —  i5 

Feldspallh  anglais 10  —  i5 

Silex  broyé ^5  —  3o 

Kaolin »»  —  i5 

A    FOKGES. 

Terre  de  Forges 74  —    70 

Silex  broyé i3  —    20 

KaoJin  àe  Limoges ^  —      ^ 

Kaolin  anglais \o     —       ^ 


^ 3b 

«^ . M 

^  Il  ■  ■  a— *^i^ 
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Borax  anhydre lo 

Feldspath 25 

Cristal 25 

Craie i5 

Quartz 3o 

es  sont  un  peu  différents  de  ceux  qui  les  précèdent;  mais 
nt  bien  l'emploi  dans  ces  glaçures  du  carbonate  de  chaux  : 
le  du  silicate  de  chaux  dans  cette  circonstance  me  paraît 
,re  signalée. 

manufacture  de  Kéramis ,  dont  nous  avons  donné  la  com- 
3S  pâtes,  on  fait  le  vernis  en  commençant  par  faire  fondre  : 


Kaolin  anglais. lo 

Sable  quartzeux 3o 

Feldspath i5 

Carbonate  de  chaux i5 

Borax  anglais 3o 

ite  : 

Oxyde  de  cobalt o  ,02 

e  le  verre  obtenu  par  la  fusion  de  cette  masse  avec  du 
dans  la  proportion  suivante  : 

Fritte 5o 

Céruse 25 

Feldspath  de  Bayonne 25 

tte  bleue  qu'on  ajoute  en  plus  ou  moins  grande  quantité 
riger  le  ton  jaunâtre  que  la  terre  possède  presque  tou- 

um  n'entre  que  pour  i5  pour  loa  environ  dans  cette  gla- 
;si  est-elle,  lorsqu'elle  est  fondue,  d'une  grande  dureté  et 
emploi  dans  l'usage. 

u  communication  des  dosages  de  Saint- Amand;  bien  évi- 
ces  doses  qui  comportent  en  minium  le  double  du  poids 
le  conviendraient  que  peu  pour  donner  une  glaçure  résis- 

\ge8  contiennent  : 
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Minium 60»         '^ 

Sable 3oo 

Cxa  ie 3o 

Feldspath 35 

Borax 35  ' 

Nims  terminerons  ici  Tindicaiion  de  ces  compositîoiffi  pr 
(l(*s  faïences  de  Forges ,  qui  donne  de  trèe-beaux  rtiwiHttf 
('om|K>sition  de  terre  que  nous  avons  citée  : 

Carbonate  de  plomb 54 

Cristal  (cassons) vj 

Minium 7 

Silex i!»  ,, 

Borax  cristallisé : i 


■!.■ 


0|)endant  il  est  évident  que  pour  obtenir  de  véritables 
iKiraciques  |)ossédant  à  la  fois  brillant  et  dureté,  nous 
ajouter  plus  do  borax  et  plus  de  silex  que  ce  dosage  n'en 

Nous  avons  fait  connaitre  un  borate  de  chaux  natif  qui  s'^ 
du  Pérou.  On  le  fait  entrer  en  Angleterre  directement 
composition  des  glaçurcs  pour  faïence  fine.  D'après  M. 
llacnoy,  un  le  lave,  puis  on  ramène  à  Tétat  de  poudre  sèche, 
ajoute  7.')  pour  100  de  bicarbonate  de  soude;  le  tout  est 
iiiécaniciuemcnt.  ,ij, 

Pour  faire  un  vernis,  suivant  que  les  matières  doivent  ètrefqf 
(lues  dans  des  cazelte^  ou  dans  un  four  à  réverbère,  on  prend.:, 

I.  11.  ., 

Cornishstone 45  4^    1 

Borate  de  chaux  nuMê  do  carbonate  de  soude.       75  5o 

Silex 25  25 

Craie 9  9 

Cristaux  de  soude i5  i5 

On  calcine ,  puis  on  ajoute  : 

(  xTuse 3o  3o 

Oxyde  cobalt traces    traiw 

Oxyde  d'étain 4  4 

Craie »  9 

SiJex »         a5     . 

L  emploi  du  borate  de  cVvaivisL  \và\.wv^\  tfeaNNs»  \w»  iiKn<Gk<QiaiL\^'Qs)âtai 
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e  dure  à  pAte  silexéei  à  glaçure  aloalino-terreuse.  —  Jo 

^^uais  pas  encore  d'exemple  de  cette  espèce  de  poterie  ;  il  ne 

^    semble  cependant  pas  difficile  de  l'établir,  car  les  argile^  mêlées 

silex  peuvent  supporter  une  température  élevée  sans  se  fondre , 

^xrtainement  on  leur  appliquerait  avec  avantages  les  glaçures 
^llpgues  à  celles  de  la  porcelaine  dure ,  même  en  économisant  le 
i^filipstible  par  l'addition  au  feldspath  d'une  certaine  proportion 
^  eurbonate  de  chaux.  On  a  vu  qu'en  Angleterre  on  diminuait 
Cjà  beaucoup  la  quantité  d'oxyde  do  plomb  contenu  dans  les  gla- 
*.iw;  il  faudrait  le  supprimer  complètement  en  le  remplaçant  par 
Sfc  la  chaux  ou  tout  autre  oxyde  terreux.  On  créerait  ainsi  pour 
^  classes  moyennes  une  poterie  salubre  et  d'un  excellent  usage. 

FoTERiEs  A  PATE  DURE  FERRUGINEUSE.  —  Cette  classc  de  potorics 

B généralement  formée  par  les  grès  communs  ;  ils  peuvent  rece- 
'  des  glaçures  de  nature  bien  variée  et  présenter  des  tempéra- 
HiB  de  cuisson  très-différentes. 

Z^tà  cherché,  par  des  analyses  comparatives,  à  ramener  la  com- 
Kon  des  grès  à  des  proportions  simples  et  définies.  Fréquem- 
consulté  sur  la  valeur  pour  la  fabrication  des  grès  cérames 
certaines  argiles  plastiques ,  j'ai  voulu  voir  par  l'analyse  dos 
tilés  de  silice  et  d'alumine  que  les  grès  renferment  dans 
es  limites  ces  éléments  pouvaient  varier,  en  prenant  en  con- 
pidération  la  nature  du  vernis  dont  ces  produits  céramiques  sont 
Acouverts.  J'ai  choisi  pour  point  de  départ  les  grès  les  plus  cou- 
sue, ceux  dont  les  bonnes  qualités  ont  assuré  la  réputation,  et  jo 
les  rénnis  ici  quoique  i)lusieurs  appartiennent  aux  pâtes  non  colo- 
péej.  Cinq  avaient  reçu  leur  glaçure  par  des  procédés  divers ,  cinq 
lutres  étaient  à  l'état  de  grès  mats. 

Tous  ces  grès  ont  été  pulvérisés,  puis  traités  par  l'eau  et  séchés  : 
Peau  ne  leur  a  rien  enlevé.  Il  était  indispensable  de  leur  faire 
mbir  cette  opération ,  afin  de  ne  pas  considérer  comme  partie  con- 
Jliluante  les  alcalis  qui  auraient  pu  pénétrer  mécaniquement  la 
pâte  pendant  l'opération  du  salage ,  et  qui  n'auraient  été  qu'inter- 
posés. 

On  a  traité  par  l'acide  fluorhydrique  la  poudre  fine  séchée,  puis 
les  éléments  ont  été  séparés  par  les  procédés  ordinairement  em- 
ployé» et  que  nous  décrivons  plus  loin.  La  s\V\cçi  ^  ^\k.  Ciq^^^.  fc<;i,ç- 
^ant  dans  une  attaque  au  carbonate  do  soude. 
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\a^  tableaux  qui  suivent  renferment  les  résultats  obten 
cette  métluKlo. 

Grès  errâmes  lustres  et  glacés. 


PM0VEXA7ICB  DU  C.titê. 


I.  Vauxliall.  . . . 

1.  IleUiiiburt;. . . 

3.  Froolieii 

4.  >  uisiiiliou.  . . 
.*).  Saint-Amuiid 


BILICB. 

ALUMIJIB. 

<»Y»B 

de  t9T. 

CBADX. 

«AGHÉftl. 

74,00 

as,  04 

3, 00 

0,60 

0,17 

74,60 

19,00 

4,a5 

0,62 

traces 

64,01 

24>5o. 

8,5o 

0,56 

0,92 

74, 3o 

19,50 

3,90 

o,5o 

0,80 

75,00 

33,10 

1,00 

0,25 

traces 

1 .  Gri>s  (le  Vauxhall  :  i^to  blanchâtre ,  fine ,  bien  tourr 
face  oxtérioure  poreuse,  vernissée  au  sel  marin. 

'j.  Grès  (le  Ilolsinborg  en  Scanie  :  pâte  grisâtre,  grossi 
tournée,  vernissée  au  sel  marin. 

3.  Grùs  do  Frechen  :  pâte  brun  foncé,  fine,  bien  to 
couvorlo  terrousp. 

4.  (irôs  (le  Voisinlieu,  fabrication  de  M.  Ziégler:  pâtebl 
fine,  bion  travailléo,  vernissée  au  sel  marin. 

5.  (irès  do  Saint-Amand  :  pâte  commune  à  couverte 
M.  Berthier  avait  analysé  ce  grès.  Cette  analyse  confirme 

Grès  cérames  innts. 


PROVKMAMCE   or   UltÈS. 


6.  Savei{;nies. 

7.  Chine 

8.  Japon 

9.  Baltimore. 
10.  Wedgwood 


OXYDE 

SILICE. 

• 

ALUMh'VE. 

de  fer. 

65, 80 

27,64 

4 .  ■^'> 

62,00 

22,00 

14,00 

6-2, 0/1 

20 ,  3o 

i5,58 

67,40 

29,00 

2,00 

66,49 

26,00 

6,12 

CBADX     MAGlfisil 


I 


1,12 

o,5o 
I  ,08 
0,60 
1,04 


0,64 

traces 

traces 

tt 

o,i5 


G.  Grès  de  Saveignies  :  pâte  brun  clair,  grossière,  tr 
7.  Grès  de  la  Chine  :  çàte  Uès-Cme  ^  bleu  travaillée, 
colorée  en  brun  rouge. 
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*  -    Grès  du  Japon  :  pâte  de  même  apparence  que  celle  de  la  Chine . 
>•   Grès  de  Baltimore  :  pâte  blanchâtre  très-fine. 
o.  Grès  de  Wedgwood  :  pâte  jaunâtre  très-fine,  trè&^sonore, 
Ki  tournée. 

-'analyse  de  cette  dernière  poterie ,  faite  il  y  a  quelques  an- 
!B  par  M.  Buisson  ,  lui  avait  donné  des  résultats  bien  différents, 
présence  de  la  grande  quantité  de  soude  trouvée  dans  ce  grès 
tune  élément  normal ,  me  paraît  inadmissible  ;  une  semblable 
K&position  analogue  à  celles  de  quelques  verres  à  bouteille  aurait 
tainement  fondu ,  et  il  est  à  peine  possible  d'admettre  la  soude 
'état  de  mélange  par  la  finesse  du  grain ,  car  les  grès  du  célèbre 
tier  sont  remarquables  par  l'imperméabilité  de  leur  pâte.  C'est 
doute  que  je  conservais  à  l'égard  de  l'exactitude  de  cette  ana- 
Be  qui  m'a  fait  la  répéter ,  et  les  résultats  auxquels  je  suis  arrivé 
nt  disparaître  toute  incertitude. 

Pour  vérifier  la  valeur  des  données  fournies  par  l'analyse ,  et 
Dnstater  l'influence  de  la  température  sur  la  fusibilité  d'un  corn- 
oaéde  cette  sorte,  j'ai  soumis  à  la  température  des  fours  à  por- 
dlaine  de  Sèvres ,  des  fragments  des  grès  analysés ,  et  pour  la  plu- 
irt,  ils  ont  subi  cette  température  sans  s'altérer. 
Cependant ,  les  grès  n""  7  et  8  de  la  Chine  et  du  Japon  se  sont 
nsidérablement  ramollis  et  agglutinés.  Le  grès  n°  3  de  Frechen 
est  un  peu  affaissé.  L'intensité  de  la  coloration  qu'ont  prise  ces 
verses  poteries  s'est  maintenue  proportionnelle  à  la  quantité 
oxyde  de  fer  indiquée  dans  l'analyse. 

Les  résultats  qui  précèdent,  obtenus  sur  des  produits  venant  de 
calités  très-éloignées,  mettent  en  évidence  que  sous  le  rapport 
;  leur  contenance  en  silice,  en  n'ayant  pas  égard  à  la  température 
k;essaire  pour  les  cuire,  les  grès  cérames  peuvent  être  séparés 
I  deux  groupes  :  l'un  siliceux,  renfermant  les  grès  à  0,76  d'acide 
licique;  l'autre  moins  siliceux,  renfermant  les  grès  qui  ne  con- 
enpent  que  de  0,62  ou  0,66  de  cet  acide.  Le  reste  des  éléments 
ins  les  deux  groupes  se  compose  d'alumine ,  d'oxyde  de  fer,  de 
laux ,  de  magnésie  et  d'un  peu  d'alcali ,  l'alumine  étant  toujours 
élément  dominant. 

La  fusibilité  du  composé ,  et  par  conséquent  la  température  à 
quelle  il  convient  de  porter  la  poterie  pour  \^  cmvc^  ^asv%  ^^^'^\- 
fù'on,  dépend  des  proportions  de  ce  méUnç^'ft. 
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\jà  (-oin|)f>siliuii  chimique  de  la  paie  |»raît,  du  reste,  iitiiMMl 
li»v.  romiTi«*  je  l'ai  dit  f»aa;e  i45,  à  îa  nature  du  \'ermt  doiAlfc 
tsl  rpcfMiverte.  En  jetant  un  coup  d'œil  sur  le  deunëne  tabim, 
i|wi  rontient  les  ^'res  mats,  on  voit  immédiatement  cpie  cnçk 
M'  v\a<son{  tous  dans  le  deuxième  groupe ,  tandis  que  cen  fi 
•-'•n)(N»sent  W  premier  tableau  ap|)artiennent  au  premier  graipSi 
«1  une  seule  exception  fournie  par  le  grès  de  Frechen,  reooBWt 
«l'uni*  ^'lat.'ure  terreuse.  Les  grè$  n"  i.  2  et  4  7  <pû  n^ontnQi 
i]u'un  simple  lustre  par  le  procédé  du  salage,  renferment  emini 
75  jHiur  io«»  de  silice. 

En  concluant,  on  peut  déduire  des  analyses  et  essais  qui  précè- 
dent.  les  propositions  suivantes  : 

I".  Les  î^res  cérames  ))euvent  se  diviser,  d'une  manière  g^ 
rah*.  en  deux  groupes,  sous  le  rapport  de  leur  contenance  en  silice: 
ils  en  renferment  une  quantité  variable  entre  0,75  et  0,62: 

■2\  Les  grès  mats  en  contiennent  généralement  moins  que  les 
L'rès  \ernissés: 

V.  I^  (ilaçure  par  le  sel  marin  parait  exiger  un  excès  d'acide 
>ilicique  :  les  autn*s  ^laçures  s'appliquent  indistinctement  sur  toute 
|»dte.  «luelle  que  S(.»it  sa  richesse  en  silice: 

-I  '.  \jà  L'iaçure  dupliquée  sur  les  jrrès  augmente  à  peme  la  pro- 
|K»rtinn  d'alntli  renfermée  dans  la  [>àle  :  ces  alcalis  sont  fournis ausL 
^los  mats  par  les  arj:iles  qui  en  contiennent  toutes  des  quantités 
\ifriables. 

Poteries  dures  à  pÂte  ferrugineuse ,  à  grlaçnre  sîlioo-aloaline.  — 
Les  renseignements  (jui  précèdent  nous  i)ermetlront  de  ne  pas  tv- 
\enir  d'une  manière  iiénérale  sur  les  compositions  des  pâtes.  La 
L'iaçure  silico-alcaline  obtenue  par  la  volatilisation  du  sel  marin 
et  sa  décomposition  par  la  silice  de  la  pâte  exige  une  composition 
siliceuse  particulière.  On  sait  que  c'est  vers  la  fin  de  la  cuisson 
que  le  sel  est  projeté  sur  les  alandiers  et  dans  l'intérieur  du  four. 
Toutes  les  poteries  de  grès,  glacées  par  le  sel,  appartiennent  à 
cette  espèce. 

Poteries  dures  à  pâte  ferrugiineuse ,  à  g^açure   plombifène.  — 

Nous  avons  fait  tout  réccmm(?nt  des  essiiis  intéressants  au  point 

de  vue  de  l'avenir  des  grès  colorés,  car  ils  prouvent  la  possibilité 

(h  produire  sur  une  pâle  aivàVo^we  'a  ca^W^  A.^  ^^q*^  c  est-à-dire 

qui  fic  travaille  faci\emeiil  v^î^'*  ^'^  ^>TO<ife^fe«.  vV.\<i\s5^>M2«a^'Si  ««îrN 
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et  dn  tournassage ,  ce  que  ne  permet  pas  la  pâte  des  porce- 
tendres,  une  décoration  qui  rappelle  celle  dont  sont  siiscep- 
liés  ces  dernières  poteries.  Les  argiles  de  Retourneloup,  de  Dreux 
Forges,  dégraissées  par  des  ciments  fortement  cuits  de 
argile,  ont  donné  des  pâtes  de  grès  colorés  en  rapport 
la  quantité  d'oxyde  de  fer  qu'elles  contenaient,  recevant  sans 
illures  ni  ressuie  les  vernis  plombeux  employés  d'une  ma- 
industrielle  sur  les  porcelaines  tendres  françaises. 
•■'LeB  pâtes  étaient  faites  avec  deux  dosages  différents  : 

Argile  crue 40  —  60 

•  Argile  cuite  (ciment) Ck)  —  40 

■'Le  vernis  plombeux  dont  on  peut  recouvrir  cotte  polerit^  se 
prépare  en  faisant  fondre  et  coulant  : 

Sable 4)  100 

Minium 4)i<><) 

Carbonate  de  potasse...  1,790 

Acide  arsénieux 8 

Oxide  de  manganèse. ...  2 


10,000 


^  Lorsque  l'argile  n'est  que  peu  chlorée,  la  pâte  est  assez  blancln* 
et  les  couleurs  qu'on  applique  sur  les  porcelaines  tendres  peuvent 
s'adapter  très-bien  sur  les  grès  recouverts  de  ce  vernis. 

INteriet  dofet  à  pâte  ferruc^îneufe,  à  g^laçure  ■Uumifère.  — 

Quelques  grès  cérames  de  la  Chine  et  du  Japon  nous  otfrent 
rexemple  de  glaçures  opacifiées  par  l'oxyde  d'étain;  il  est  à  rc- 
narquer  que  l'application  de  l'émail  sur  les  poteries  demi-dures 
<pie  BOus  avons  étudiées  portait  à  penser  que  ce  genre  de  fabri- 
oation  ne  pouvait  être  possible.  Je  ne  sache  pas  qu'on  lui  ait  donné, 
dans  les  pays  où  les  arts  céramiques  se  sont  le  plus  développés , 
l'extension  dont  ces  produits  sont  susceptibles. 

VoteriM  dûtes  à  pâte  ferrue^ineusey  à  glaçure  boraoîque.  —  La 

iabricatioQ  du  grès  qui  s'exerce  avec  une  grande  perfeclion  en 
Angleterre  ne  pouvait  Tester  étrangère  au  mouvement  i)rogressif 
qui,  de  l'autre  côté  de  la  Manche,  entraînait  les  a¥l;& c^rài\vvQ^<^<&. 
Oa  a  fait  addition  de  borax  dans  la  composvWotL  ^^s»  ^^vîvvt^ 
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rtMlo  mt^lilication  a  pu  doter  les  ustensiles  d'une  résistance  ijn  |^ 
ItMir  nitinquait  |H»ur  certaines  destinations. 
U»s  niatièros  qui  suivent  : 

Folds|>ath 4o 

Sable  ou  Silex ao 

Minium 20 

Carlwnate  de  ]K)tasse. ...  5 

Borax  calciné 1 5 

fondues  et  appliquées  par  immersion,  donnent  une  belle  et  bonne 
plaçure  :  on  ajoute  quelquefois  du  sulfate  de  baryte  ;  on  compose 
alors  la  î;la\;ure  en  prenant  :  •    * 

Cristal  pilé 5o 

S(d)le 10 

Felds{>atli 1 5 

Sulfate  de  baryte a5 

Si  l'on  faisiiit  usajîe  de  pegmatite ,  on  pourrait  prendre  : 

Cristal  pilé 45 

IViîmatite 25 

Sulfate  do  baryte 25 

Sulfate  de  chaux 5 

Poteries  dures  à  pâte  f errugrineuse ,  à  g^laçure  aloalino-terreuie. 

\\n  France,  on  a  fait  pendant  longtemps  des  grès  communs  de 
très-bonne  qualité,  cpion  rendait  d'un  bon  usage  en  les  recouvrant 
ti  une  couche  vitreuse  obtenue  par  les  scories  ou  les  laitiers,  appli- 
«piés  par  inuuei'sion.  On  appelle  laitiers  les  matières  vitreuses  qui 
surnagent  la  fonte  dans  les  hauts  fournaux.  Ils  proviennent  de 
toutes  les  matières  étrangères  au  fer  que  renferment  les  minerais 
et  des  fondant.^  qu'on  ajoute  pour  faciliter  la  fusion.  Les  scories 
résultent  de  l'ailinage  des  fers  ou  des  aciers;  elles  ont  à  peu  près 
le  uiènie  aspect  ;  elles  sont  essentiellement  composées  de  silice  et 
(le  protox\de  de  fer;  elles  ne  contiennent  que  peu  de  chaux,  de 
magnésie  et  d'alumine.  Les  laitiers  au  contraire  doivent  leur  fusi- 
bilité souvent  considérable  à  la  présence  d'une  grande  quantité  de 
chaux. 

Voici,  d'après  M.  BorlViVeT^  qvx^\c\\3i^^^xvî\>i's>^^^^  «&^Q^\es  et  de  lai- 
ticrs  employés^  dans  les  arls  cèrMwvç\x\^s>. 
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rftOVBNAROB  DBS  LAITIBKS. 

SILICE. 

ALD- 

MINE. 

OXTDB 

de  (er. 

MAIfOA- 
NiSB. 

CHAUX. 

MAOtfiSIB . 

D'Ancy-le-Franc 

De  Tonnerre 

50,20 

56,00 
29,50 

12,60 
7,00 

8,00 

0,80 
12,00 
59,00 

n 

3,00 
3,00 

35 ,  40 

21,90 

o,5o 

0,60 
1,00 
n 

De  Saint-Aman d 

Les. grès  de  Brunslau  et  de  Mersebourg  reçoivent  une  glaçure 
^^ (empruntée  de  même  aux  déchets  des  hauts  fourneaux;  ils  sont 
très-estimés. 

Poteries  a  pâte  feldspathique.  —  L'introduction  des  feldspaths 
dans  la  pâte  des  grès  cérames  n  a  pas  été  moins  heureuse  pour 
cette  industrie  que  l'addition  du  borax  dans  les  glaçures  des 
faïences  fines.  Elle  a  été  pour  le  fabricant  la  cause  d'une  écono- 
mie notable  de  combustible  et  de  broyage,  car  la  température 
de  cuisson  a  dû  baisser,  et  la  porphyrisation  du  feldspath  est 
moins  coûteuse  que  celle  du  ciment  que  ce  composé  remplace 
commme  élément  antiplastique  ;  l'addition  du  kaolin  pour  diminuer 
la  quantité  de  l'argile  plastique  a  donné  plus  de  finesse  à  la  pâte, 
plus  de  blancheur  et  moins  de  fentes  à  la  dessiccation. 

On  trouve  en  assez  grand  nombre  des  kaolins  impurs ,  c'est-à- 
dire  mélangés  d'oxyde  de  fer  en  quantité  telle,  que  ces  terres  ne 
■peuvent  servir  à  la  fabrication  des  porcelaines  ;  il  reste  comme  ré- 
sidu du  lavage  de  ces  kaolins  des  sables  fondants  qu'il  est  très- 
fticîle  d'employer  et  qui  donnent  des  grès  d'excellente  qualité.  J'ai 
fait  de  nombreux  essais  :  je  n'en  rapporterai  que  quelques-uns,  car 
il  ftrat  ici  tenir  compte  de  la  plasticité  de  l'argile,  qui  doit  être 
dégraissée  pour  l'amener  au  point  d'un  travail  facile  ;  il  faut  aussi 
déterminer  la  température  à  laquelle  on  veut  cuire,  afin  de  ne  pas 
introduire  dans  la  pâte  une  quantité  trop  considérable  de. fondant. 

C'est  ainsi,  par  exemple,  qu'un  mélange  de  "* 

Sable  de  kaolin  caillouteux. ...     66 
Argile  plastique  infusible. ...     33 

donnerait  une  pâte  beaucoup  trop  fusible,  si  l'on  plaçait  les  pièces 
qu'on  en  obtiendrait  dans  un  four  à  poTce\««vè^\vt^\'K3!aûSs  ^'è:\s^^- 
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lange  procurerait  au  contraire  une  Irte-telle  potem  dMtrwfM) 

à  poterie  de  faïence  fine,  on  de  poroeiaiM  tendre  fran(im'<tiinq 

Ceat  ainsi,  par  exemple  encore,  qu*iine  oQjoqMeîtiiOAlDkpéiAi 

Sable  de  kaolin roo  ^^>up 

Argile  crue •.. .  '  lao  ••"»"'«•" ••o' 

présentant  une  trop  grande  {daatîcité,  dpnnera  d'exoelleiititiM 
tata  sans  modification  des  propriétés  chimiquefl ,  m  Toft^BM^lNI 
une  portion  plus  ou  moins  grande  d'argile  crue  par  la.  nitiii^ 
gile  cuite.  Hâtons-nous  de  dire  que  les  proportiolia  cpiivqiiMw 
pour  ce  mélange  varient  naturellement  avec  la  pb|8tieîté,pl«Mi 
moins  considérable  que  possède  Targile  en^loyée.  iTopbl^Qiiiiii 
encore  que  la  plasticité  que  doit  présenter  une  p&te  è^tnécttiiib 
rement  variable  avec  les  procédés  à  Taide  desquels  on  la  IraviSil 

On  se  rendra  facilement  compte  de  Timpossibilité  de  donner,  dei 
compositions  qui  répondent  d'une  manière  abaolne  à.  tOij(fs.:tal 
conditions  d'une  exactitude  mathématique.  Je  le  r^)ète,  on  K 
doit  regarder  ces  dosages  que  comme  des  exemples  destinés  à 
servir  de  points  de  départ  dans  rétablissement  d'une  fabrication 
avec  des  matériaux  non  encore  expérimentés. 

Ces  bases  ont  servi  de  raisonnement  dans  l'étude  de  la  compo- 
sition la  plus  convenable  pour  faire  des  pavés  de  grès  destinés  au 
pavage  des  roules,  et  les  résultats  obtenus  par  M.  Genot,  à  Saint- 
Pierre-du-Vezelin,  ont  conduit  à  des  produits  d'une  qualité  supé- 
rieure. 

Les  grès  dans  la  composition  desquels  il  entre  du  feldspath  peu- 
vent recevoir  du  fait  seul  de  la  chaleur  à  laquelle  ils  sont  soumis, 
une  sorte  de  lustre  qui  semble  indiquer  une  poterie  composée. 
Dans  beaucoup  de  circonstances  ces  grès  reçoivent  desglaçuresdu 
même  ordre  que  celles  étudiées  plus  haut  sous  le  titre  de  poteries 
dures  à  pâte  ferrugineuse.  Nous  allons  les  passer  en  revue ,  mai9 
d'une  manière  rapide. 

Poteries  dures  à  pâte  f eldt pathîqiue ,  à  grlaçure  sUico-^kMlHiw 

—  Les  poteries  de  grès  à  glaçure  au  sel  marin  peuvent  servir^e 
type  à  cette  espèce  de  poterie  très-connue ,  môme  pour  certains 
objets  d'art  ;  elles  ne  reçoivent  de  la  sorte  qu'une  glaçure  excessive» 
ment  mince  qui  n'empâte  pas  les  pièces  décorées  de  scuiptore  ea 
relief,  mais  qui  n'eat  ça»  ♦^^'^'^^^  è%i2toûKQX.  T^9^w&à»ft.^^ifi^ 
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pour  obtenir  cette  glaçnre,  ainsi  que  nous  l'avons  déjà  dit,  de 
projeter  du  sel  vers  la  fin  de  la  cuisson,  dans  les  foyers  et  dans  le 
four;  on  remplit  ainsi  celui-ci  d'une  vapeur  saline  de  sel  marin 
qui  se  décompose  au  contact  de  la  silice  de  la  pâte. 

Voterîet  dures  à  pâte  feMlapathique,  à  grlaçiue  plombifére.  —  On 

peut  vernir  les  grès  fins  avec  de  l'oxyde  de  plomb ,  comme  on  le 
^it  avec  le  sel  marin,  par  la  volatilisation.  On  encaste  les  pièces 
dans  des  étuis  qu'on  enduit  de  carbonate  de  potasse  et  d'oxyde 
de  plomb,  soit  à  l'état  de  céruse,  soit  à  l'état  de  minium,  soit  enfin  à 
rétatde  litharge  ou  de  massicot.  On  peut  encore,  et  c'est  la  mé< 
ihode  la  plus  générale ,  faire  fondre  une  sorte  de  cristal  qu'on  ré- 
duit en  poudre  et  qu'on  applique  ensuite  sur  la  pièce,  par  immer- 
sion ou  par  arrosement;  on  ajoute  quelquefois  du  sulfate  de 
baryte  dans  la  glaçure  comme  élément  Àisible. 

J'ai  reçu  communication  de  la  composition  employée  dans  la 
belle  fabrique  de  Kéramis  en  Belgique;  on  fait  fritterdans  des  pots 
de  verrerie  des  mélanges  sans  borax  : 

Kaolin  non  lavé 10 

Sable  quartzeux 3o 

Feldspath  de  Bayonne 16 

Carbonate  de  chaux i5 

Carbonate  de  soude 3o 

On  broie  ensuite  ce  mélange  fondu  de  la  même  manière  avec  les 
matériaux  suivants  : 

Fritte 100 

Céruse 35 

Feldspath  de  Bayonne 5o 

On  ajoute  à  la  masse  en  suspension  pour  donner  une  teinte  bleuâtre 
que  le  commerce  préfère  à  la  coloration  jaune  de  la  pâte,  une 
quantité  plus  ou  moins  considérable,  mais  proportionnellement 
trèe-faible,  de  frittes  bleuies  par  l'oxyde  de  cobalt. 

Poteries  dores  à  pftte  f eldspathicpie  1  à  glaçure  stannifère.  — 

J'ai  trouvé  dans  certains  grès  de  la  Chine ,  recouverts  de  glaçures 
opacifiées  par  J'oxyde  d'étain,  l'exemple  de  cette  fabrication.  L'ap- 
parence de  ces  grès,  qui  se  rapprochaient  beaucoup  des  porcelaines 
dutiîs ,  m'a  permis  de  croire  que  leur  pàlô  èUM  l^^^afisàss^^  ^  <^^. 
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qu'il  n'\  avait  de  différence  entre  ces  produits  et  les 
IH^rrelaincs,  que  la  pureté  des  kaolins,  chargés  d'une  trop  gfMr 
quantité  do\yde  de  fer.  Celui-ci  non  dissous,  interposé  Ans 'I' 
ni;is$«\  n^tin^  à  la  |>àte  sa  transparence  primitive.  Et  ces  BoppoB^ 
tions  se  *tont  trouvées  confirmées  par  Tanalyse  que  j*ai  fnte  nr 
quelques  szrammes  de  pâtes.  Elles  contenaient  3,5  pour  loo'dft' 
(H^ta:^'  et  de  ^ude.  Ces  produits  c-ommuns  établissent  Inmlf- 
|M>si)^o  naturel  entre  les  [Àtesdc  grès  cérame  et  ]espfltesdep(ir'' 
oolaine  pn>prement  dite. 

Voleriet  dora  à  pâte  feldtpatbîque,  à  grlaçnre  boraoûiue.  —  Les 

lx>tones  dures  à  {>âte  feldspathique  reçoivent  facilement  les  glaçnrs 
à  \Axe  ix^racique  Les  grès  belges  et  les  grès  fins  anglais  qu'on  flh 
brique  sur  une  très-grande  échelle ,  donnent  des  exemples  de  œtïe' 
cspèiH^  de  poterie.  La  ix^mposition  que  je  viens  de  donner  comme 
rappliquant  au  grès  de  Kéramis  avec  vernis  plombeux ,  peut  en  ^ 
effet  subir  quelque  modification  par  l'addition  du  borax,  et  cour  : 
stituer  Us  poteries  de  cette  espèce.  On  remplace  alors  les  3opa^ 
tits  do  carlH^nate  de  soude  par  leur  poids  de  borax  cristallisé;  m 
fait  frilter,  et  cotte  fritte  broyée  peut  entrer  dans  la  composition 
do  la  iilaoun»  on  suivant  la  prescription  citée  plus  haut. 

11  o\islo  à  O^iimixTuno  fabrication  de  grès  communs  qui  donne 
Hos  lompositions  doooiionro,  mais  très-simples;  la  glaçure  ne 
roiîtitMit  i^is  do  plomb  :  on  l'applique  encore  sur  la  poterie  faite 
a\oo  uno  aririlo  tris-plastique  qu'on  trouve  sur  les  berges  de 
la  ri\ièro  do  Quinipor.  hi  jilaourc  so  fait  en  fondant: 

Siible  do  Novors 620 

Oirbonalo  tlo  soudo 200 

Kaolin  blanc  lavo 80 

Craie 80 

Borax 20 

On  fond ,  sous  le  four  à  faïonco ,  le  sablo,  le  carbonate  de  soude 
ol  lo  lM>rax.  On  ajoute  la  craio  et  lo  kaolin  pour  broyer  au  moulin. 

Poteries  dures  à  pâte  feldspathîque,  à  glaçure  aloalino-terreuse. 

—  Nous  avons  fait  à  Sèvres  do  nombreux  essais  pour  cuire  les  grès 

tins  à  glat^^ure  feldspathîque  en  les  recouvrant  de  glaçure  alcalino- 

terreuse  ;  nous  avons  pu,  \oT^\3ie  c^  ^\^^  ç.viSs«v^^v  'd.  Va.  u»m^ 

rature  des  feux  de  porceW^'^*^  «^^^t^ ,  wiw^  ^tnSx  ^^  \^  ^ms^Bev» 
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ntinairo  des  porcelaines  feldspathiques;  lorsque  la  poterie  cuit  à 
fipe  températures  notablement  plus  basses,  il  faut  ajouter  k  la  cou- 
■rto  de  porcelaine  une  certaine  quantité  de  chaux  carbonatée 
uiiible  avec  la  fusibilité  de  la  poterie.  On  peut  par  exemple  ajou- 
QT  10,  i5  et  20  pour  100  de  carbonate  de  chaux  à  la  pegmatite 
iIlLvérisée  :  on  obtient  ainsi  des  grès  de  fort  belle  qualité.  Les 
grte  que  fabrique  le  Montet,  département  de  Saône  et-Loire ,  ro- 
inôBentent  le  type  de  ces  genres  de  produits. 

POTERIES  A  PATE  TRANSLUCIDE. 

Nous  arrivons  à  l'étude  des  poteries  qui  présentent  le  plus  grand 
intérêt,  tant  sous  le  rapport  de  leur  valeur  que  sous  celui  de  la 
difficulté  de  les  établir  :  ces  produits  sont  connus ,  comme  nous 
TtyODS  déjà  dit,  sous  le  nom  de  porcelaines;  mais  ils  offrent  dans 
hor  composition  des  différences  tellement  tranchées,  que  non- 
Beqlement  les  procédés  de  fabrication  ne  sont  pas  les  mêmes,  mais 
qoe  les  qualités  à  l'usage  ne  peuvent  se  comparer.  Nous  avons 
établi  pour  ces  produits  plusieurs  genres  bien  différents ,  suivant 
que  le  corps  de  pâte  se  forme  avec  du  kaolin,  du  phosphate  de  chaux 
des  os,  des  frittes  plus  ou  moins  vitreuses,  ou  bien  encore  un  mé- 
ange  d'argile  ou  du  feldspath  pur.  Nous  aurons  donc  à  distinguer  : 

1°.  La  porcelaine  dure  ; 

2^.  La  porcelaine  tendre  anglaise  ; 

3°.  La  porcelaine  tendre  française; 

4**.  Le  parian; 

5**.  Les  boutons  en  pâte  feldspathique. 
Nous  commencerons  cette  étude  par  les  poteries  simples,  et 
ous  placerons  immédiatement  après  l'examen  de  chaque  espèce 
e  poterie  auxquelles  peut  donner  lieu  l'application  sur  ces  pâtes 
es  cinq  espèces  de  glaçures  que  nous  avons  admises. 
Poteries  translucides  a  pate  kaolinique.  —  La  porcelaine  dure 
hinoise  à  l'état  de  biscuit,  la  pâte  dite  de  sculpture  de  Sèvres, 
euvent  servir  de  type  pour  cette  fabrication.  Lorsqu'elles  sont  re- 
ouvertes d'une  glaçure  alcalino-terreuse,  ces  produits  représentent 
1  véritable  porcelaine  dure ,  telle  qu'elle  fut  établie  en  Chine  pour 
i  première  fois ,  puis  en  Saxe  à  l'imitation  de  cette  première. 

D'après  les  analyses  nombreuses  que  nous  avow%  M^j^  ^\:&  V^ 
ibontoire  de  Sèvres,  on  voit  qu'il  y  a  d'aagiei.  ^^sA^^^^^^^'^^^'^ 
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(iHna  les  compusi lions  de  ces  divers  produits;  à  cesdifféraiceià 
('oin|K)sitton  correspondent  des  températures  de  cuîssob  qna 
peuvent  ètro  les  mêmes.  Aussi  trouve-t-on  des  distances  notahli 
entre  les  chaleurs  auxquelles  il  faut  porter  ces  diverses  poreeUMi 
l>oiir  les  amener  à  cuisson  complète.  Dans  quelques  pètes,  oaintl» 
diiit  du  Calcaire,  dans  d'autres  on  n'en  ajoute  pas;  quand oia 
met,  la  chiuix  occuih;  la  place  d'une  certaine  quantité  d'alcali* Jk 
réuni»  dans  le  tableau  suivant  la  composition  de  diverses  pèki, 
analysées  à  diverses  époquts  |>ar  MM.  £t)elmen,  Laurent,  Mab|A 
SiihétHt,  l)<'rlhHM',  etc. 


t>ATKh . 


I.  Chine,  i''*qualit. 
'À.  (^biiie,  3*'  qualité. 
'.\.  Chine,  y-  qualité. 
/|.  Chine, /i*"- qualité. 

f).  Mtiiiisen 

fi.  Vienne 

7.  Berlin 

S.  Limoge» 

9.  Foëcy 

10.  Sèvres 

1 1.  Sèvre»  (sciilpt  ). 
l'ji.  Sèvres  (sculpl.). 
i3.  Sèvres  (sculpt.  ). 

i/|.  Worccster 

i5.  Bayeux 

i().  Paris 

17.  Piémont 


BILIUB. 


69,00 

70,00 
73,30 

68,9/, 

r)8,5o 
59,60 
64, 3o 

70 ,  [iO 

58,00 
6/1,10 

05,70 
8a  ,00 
68,70 
71,20 
69,80 


ALD-       OXTDB 

MMc.    de  fer. 


'i3,6o 
a3,ao 
i9»3o 
31, 3o 
35,10 

3/| ,  QO 

J9,oo 
3 '1,00. 
a8,oo 
34 ,  5o 

3o,34 
26,01 
'j6,oo 

38,20 
22,00 
10, 40 


i,ao 
i,3o 

2,00 

3,48 
0,80 
0,80 
0,60 
0,70 
0,70 

n 
n 
n 

n 
n 

0,80 
0,80 
n 


CBAl'X. 


•  ,3o 


SIS. 


0,0a 


o,80|trac6a 
0,60  traces 
1, 14, traces 
o,3o  traces 
1,70  1,40 
o,30j  0,45 
0,70,   0,10 


4,5o 
2,8a  traces 
3,03  0,01 
5,01  0,32 
i,3o    7,40 

0,60      0,30 
0,80        n 
3,00    17,60 


POTAIH 


3,3o 
3,60 
a,5o 
3,43 
5,00 
3,00 
3,65 
4,3o 
5,10 
3,00 
a, 80 
3,09 
a,8o 
it 
o,i5 
4,5o 

M 


n 


H 
H 
H 

m 
m 
n 
m 
m 
m 


Dans  toutes  ces  pâtes,  sauf  celles  de  Chine,  on  n*a  pas  séptri 
la  potasse  do  la  soude. 

Les  p&tcs  de  Sèvres  servant  à  l'exécution  des  pièces  de  sculp- 
ture, non  recouverte  de  glaçure,  qui  correspondent  aux  n°'iiiiS' 
et  i3,  proviennent  des  fabrications  des  anné^  i834,  i838  et  \f^ 
Biles  dénotent,  ce  que  coii^tmQi\v\.\«&^>iVc^«ssaLx«Q8^  d'assec  gnadBf 


't 


SYNTHÈSE  CÉRAMIQUE.  376 

6si  variables  relativemei\t  aux  alcalis  contenus  dans  les 
Lies  de  service.  U  ressort  de  ces  chiffres ,  que  la  p&te  de 
re  «contient  au  moins  à  Sèvres  moins  d'aluMne  et  plus  de 
ue  la  pète  de  service.  Dans  beaucoup  de  fabriques,  il  n*y 
b  différence,  la  même  composition  sert  indistinctement.  La 
»  sculpture  exige  cependant  généralement  une  plus  grande 
té. 

baux  est  introduite  à  Sèvres  pour  éviter  la  tressaillure.  J'ai 
[ué,  dans  des  essais  nombreux,  que  certaines  compositions, 
«quelles  il  n'entrait  pas  de  calcaire ,  ne  pouvaient  recevoir 
^ure  de  Sèvres  sans  tressailler,  et  que  ce  défaut  dispa- 
t,  lorsqu'on. ajoutait  un  peu  de  craie  dans  le  mélange  qui 
t  la  pâte. 

ilice  est  fournie  par  l'introduction  de  sables  provenant  du 
des  kaolins.  Les  alcalis  sont  ajoutés  par  la  même  substance  ; 
[ne  résulte  de  l'emploi  de  l'argile  de  kaolin, 
imposition  la  plus  simple  qui  puisse  conduire  à  la  pâte  de 
aine  est  le  mélange  suivant  : 

Sable  fusible  de  kaolin t^o 

Argile  de  kaolin  lavé 80 

3  ici  la  composition  des  éléments  que  nous  venons  de  citer  a 
3  grande  influence,  car  elle  varie  avec  chaque  masse,  en 
des  lavages  pluQ  ou  moins  bien  faits. 
foit  à  Sèvres  l'analyse  de  chacun  des  éléments  pour  les  réunir 
sportions  telles ,  que  le  mélange  corresponde  après  cuisson 
ète  aux  proportions  indiquées  sous  le  n°  10,  qu'on  regarde 
e  composition  normale  des  pâtes  définies.  Lorsqu'on  ajoute 
craie  et  qu'on  fait  usage  de  matériaux  préparés  avec  soin , 
:-dire  convenablement  lavés,  on  peut  faire  de  belles  pâtes  de 
aine  pour  le  service  de  table  en  prenant  : 

Argile  de  kaolin 70 

Sable  de  lavage ^5 

Craie 8 

18  les  compositions  des  pâtes  de  Sèvres,  on  fait  entrer  des 
s  de  kaolin  caillouteux  et  argileux  mèlétà  À  d^  «iSû\s&  4^ 
ux  prormances;  elles  oscillent  g^èuètaXewveïvV  «Nto\t  ^ 
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donoée».  S  il  manque  un  peu  de  silice,  on  rinirodiùi  iréttde 
sable  ÀÎliceux;  on  le  prend  dans  la  butte  d'AumoDt,  prèi  de 
Chantilly  .ftiée  .  Ces  dosages  me  parais^nt  convenables  pouriBR 
par  la  méthode  expérimentale ,  a\-ani  toute  analyse ,  Tesni  tf» 
Laoîin  lavé.  Je  le  mêle  avec  du  sable  de  lavage  et  de  lacnîedai 
les  proportions  indiquées  ci-dessus ,  puis  je  fais  façonner  ifoc 11 
|idte  bien  bdttue  qui  résulte  du  mélange,  une  douzaine  depetila 
ta.*i>es  destinées  à  cuire  dans  diverses  places  d'un  même  four,  et 
dans  plusieurs  fournées  successives. 

Je  pens«^  cjuil  est  inutile  d'indiquer  ici  toutes  les  diffiânotes 
recelt(*s  avec  lesquelles  on  prépare  les  porcelaines;  dans  quelques 
dosa^res  on  fait  entrer  des  argiles  ordinaires,  qui  nécessaireiiMit 
ajoutent  à  la  plasticité.  Dans  plusieurs  localités  en  France,  ob 
profite  même  de  la  présence  de  matières  argileuses  blanches  p0V 
confectionner  des  pâtes  d'un  prix  de  revient  très-faible,  oei|B 
|H>rmet  de  fabriquer  des  objets  de  service  au  bas  prix  auquel  ib 
sont  tombés  actuellement. 

Quoitiue  les  pâtes  de  porcelaine  reçoivent  généralement  ooodb 
t^lariires  de  véritables  couvertes,  on  trouve  de  ces  pâtes  dont  la 
surfaœ  est  rendue  brillante  par  plusieurs  des  glaçures  que  noos 
avons  admises  plus  haut. 

Poteries  trantluolde*  à  pâte  kaolinique,  à  glaçure  lilitioMJoriwf' 
—  J'i{^lo^o  cependant  s'il  en  existe  qui  aient  reçu  le  vernis  ailico- 
alcalin ,  au  moins  d'une  manière  industrielle.  Il  est  évidemment 
|)ossiblo  (le  projeter  dans  le  four  à  la  fm  de  la  cuisson  du  sel  ma- 
rin, pour  opérer  un  véritable  salage  analogue  à  celui  des  grès 
cérames.  Mais  il  paraît  que  la  nature  alumineuse  de  la  pâte  s'qipofi^ 
à  ce  ({uo  la  glaçure  soit  uniformément  brillante  ;  les  expériences 
(lues  à  MM.  Brongiiiart  et  Malaguti  démontrent  la  difiSculté  de 
faire  prendre  sur  le  biscuit  do  porcelaine  par  la  silice  de  la  pâte 
l(î  vernis  provenant  de  la  décomposition  du  sel  marin ,  sous  l'in- 
lluenee  d'une  température  rouge  et  de  la  vapeur  d'eau. 

Poteries  translucides  à  pâte  kaolinique ,  à  glaçure  plombifère.  " 

L'étude  du  musée  céramique  de  Sèvres  permet  de  constater  et  de 

suivre,  pour  ainsi  dire  ptis  â  pas,  toutes  les  tentatives  faites  k^- 

wrses  époques,  pour  recouvrir  la  porcelaine  dure  à  pâte  feld- 

N/>jithi(]ue  et  kaoUi\\(\\\^>  d'wiiCMÀxvvV.  ^\Qte^\^^^^  fusible  à  basse  terD* 

/lérature ,  susco\>lib\e  de  cwxvm\«L\Q^«t  ^  ^^^ft  \ft\KrftNsîR.^s^âi^ 
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'''4m  i^lna  précieuses  de  la  porcelaine  tendre,  c'est-à-dire  un  aspect 

-''«plitt  décoratif  que  les  peintures  ordinairement  employées. 

'  ^^*''Le6  peintures  appliquées  directement  sur  biscuit  avaient  évi- 

a^tamnent  pour  but  de  donner  à  la  porcelaine  dure  Tapparence  des 

^'^^telaines  tendres;  l'application  immédiate  de  certaines  couleurs 

■  '^^  fond  était  encore  dans  les  mêmes  données;  on  avait  d'ailleurs 

.  ^^fpmir  modèle  et  pour  exemple  un  grand  nombre  de  vases  venant 

•  de  la  CShine,  évidemment  en  porcelaine  quant  à  la  nature  de  la 

pâte,  mais  se  rapprochant  de  la  faïence  fme  ou  de  la  porcelaine 

-tendre,  sous  le  rapport  de  la  glaçure.  Ces  divers  produits  n'ont 

!  '  pas  encore  pris,  au  moins  en  Europe,  le  caractère  d'une  fabrica- 

i  'lion  réelle. 

-'    La  glaçure  dont  on  fait  usage  en  Chine  pour  établir  ce  genre 

de  porcelaine  se  compose  de  sable,  d'oxyde  de  plomb  et  d'alcali. 

CSbtte  glaçure  est  colorée  généralement  par  l'addition  de  certains 

'   oxydes,  et  ce  genre  de  décoration  sera  traité  plus  loin. 

Pvtorie»  translaoîdes  à  pAte  kaolinique ,  à  glaçure  ■tannifère.  — 

On  trouve  dans  la  fabrication  de  la  porcelaine  de  Chine  quelques 
exemples  de  poteries  à  pâte  vitreuse  et  translucide,  qui  sont 
recouvertes  d'émaux  stannifères.  Je  rappelle  ce  fait  qu'on  peut 
rapprocher  de  celui  de  la  fabrication  du  grès  à  glaçure  stannifère 
signalée  par  les  produits  importés  de  la  Chine ,  mais  comme  ex- 
ception. 

Voterlet  translucide»  à  pAte  kaolinique  y  à  glaçure  boradque.  — 

J'ai  fait  quelques  essais  pour  recouvrir  les  biscuits  de  porcelaine 
dure  d'une  glaçure  très-brillante ,  assez  mince  toutefois  pour  ne 
pas  boucher  et  empâter  tous  les  détails  de  la  sculpture.  On  obtient 
un  résultat  très-satisfaisant  en  étendant  sur  le  biscuit  que  l'on  veut 
vernir  une  couche  mince  du  fondant  qui  suit  : 

Borax  fondu 5o 

Minium 200 

Sable  siliceux 100 

Ce  fondant  peut  être  coloré  de  diverses  manières  ;  nous  donne- 
rons plus  loin  quelques  exemples  de  ces  colorations. 

Poterlet  transluoîdet  à  pAte  kaolinique ,  à  §^laçure  aloalino-ter- 

TCow.  —  A  cette  espèce  appartienneiil\a  ^\v\\y^\\.  ^«^^ô,  ^Q^çA'îs^\s.^î$^. 
On  donne  le  nom  de  couverte  à  \a  g\a^wt^  ^fexvfetîiSKttvfôoN.  V     *- 
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(le  fel(ls|)ath  ou  de  pegmatite,  et  dont  la  fusibilité,  modifiée  m 
plus  ou  moins  par  Taddition  de  kaolin,  de  quartz  ou  de  caitaut» 
de  chaux ,  oxii^e  pour  se  cuire  la  môme  température  que  oeUe  t 
laquelle  le  biscuit  lui-même  doit  être  cuit.  La  couverte  la  phN. 
simple  est  celle  dos  |K)rcelaines  de  Sèvres,  car  elle  se  compoaedi 
l>e<;matite  pure  sans  addition;  l'analyse  a  fait  voir  que,  depû 
près  do  soixante  ans,  cette  roche  présentait  une  compûaitioa qii 
oscille  autour  des  chiffres  suivants  sans  grandes  variations  : 

Silice 80 

Alumine l'i 

Potasse 8 

Dans  le  commerce,  comme  les  pâtes  ne  contiennent  pas  de  chaox, 
on  ne  peut  que  rarement  faire  usage  dos  pegmatites  qui  tresBai* 
l(;raient  avec  une  trop  grande  facilité.  On  modifie  donclacom|Hb 
sition  de  cette  roche,  en  y  ajoutant  soit  des  tessons  de  porceLaiM, 
broyés,  soit  du  sable,  soit  des  kaolins  en  quantités  variables,  sér 
vaut  que  Texpéricnce  a  préalablement  appris  à  le  faire.  En  Alle- 
magne ,  on  se  sert  de  sulfate  de  chaux,  de  tessons  et  de  feldspath; 
en  Piémont,  on  fait  de  môme  usage  de  glaçures  composées,  qui 
sont  variables  souvent  dans  des  limites  assez  étendues. 

I^  ^laçure  de  la  porcelaine  dure  de  Sèvres  n'a  pas  toujours  été 
faite  au  moyen  de  la  pegmatite  sans  addition.  Avant  1780,  rémail 
était  composé  de  toutes  pièces  et  fait  de  la  manière  suivante  indi- 
({uée  dans  les  Archives  de  la  manufacture  impériale  de  Sè\Tes  : 

Biscuit  pilé 48 

Sable  de  Fontainebleau 4^ 

Craie  de  Bougival la 

ipo 

J'ai  vérifié,  tout  dernièrement  encore,  l'exactitude  de  cette  donnée. 
Les  matériaux  bien  broyés  ont  été  passés  par  un  tamis  très-fiOf 
et  le  mélange  appliqué  sur  différents  objets  qui,  trempés  et  retou-  < 
chés  comme  à  l'ordinaire ,  ont  été  cuits  avec  les  autres  pièces 
d'une  fournée. 

L'émail  artificiel  a  parfaitement  fondu,  mais  il  était  légèrement 
cfM/tic  (Cœuf.  Un  examexv  «X\ieo\i\l  l«vV.  i\few:sv«\vt  c»  même  dé&ni 
p/us  ou   moins  dé\e\oppè  SA\T^5iV^\x%%^^^'^^«x'^^^ 
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aine  dure  de  Sèvres,  dont  la  fabrication  remonte  à  1780. 
d'ailleurs  remarqué  toutes  les  fois  qu'on  a  cru  pouvoir  aug- 
{fia  fusibilité  delà  couverte  par  une  additioade  craie.  Il  faut 
a  fusibilité  soit  très-considérable ,  comme  celle  des  émaux 
fi  qui  coulent  au  feu ,  pour  que  le  défaut  que  nous  nommons 
^œuf  cesse  d'être  apparent. 

couverte  artificielle,  en  usage  avant  1780,  se  rapproche 
oup  plus ,  sous  le  rapport  de  la  composition  chimique ,  de  la 
rte  des  porcelaines  chinoises,  que  de  celle  de  nos  couvertes 
les.  C'est  ce  qui  ressort,  d'une  manière  qui  me  paraît  évi- 
,  des  chiffres  qui  suivent;  ils  mettent  en  même  temps  hors 
ute  régale  fusibilité  des  couvertes  artificielles  et  naturelles, 
liffres,  qui  représentent  la  composition  de  la  couverte  artifi- 
,  résultent  de  calculs  basés  sur  la  composition  moyenne  des 
ts  établie  d'après  les  analyses  faites  par  MM.  Malaguti ,  I^u- 
ît  Salvétat;  l'analyse  de  la  couverte  feldspathique  est  celle 
)n  faisait  usage  en  i85i  : 

Artificielle.    Feldspathique. 

Silice 71,62  —  76  10 

Alumine 17,60—  i5,5() 

Chaux 9,38—     0,17 

Potasse  et  soude i,5o—    7,4a 

Eau  et  perte »      —    0,81 

100,00      100,00 

chaux  dans  l'ancienne  couverte  remplace  la  potasse  de  la 
slle.  Les  détails  dans  lesquels  je  suis  entré,  en  traitant  de  la 
lité  des  silicates,  expliquent  comment  les  deux  compositions, 
en  parallèle,  paraissent  avoir  la  même  fusibilité  ;  je  n'insiste 
pas.  Nous  verrons  plus  loin  que  la  couverte  en  usage  anté- 
sment  à  1780  paraissait  plus  en  rapport  avec  les  couleurs 
jyées  à  c^tte  époque,  qui  avaient  tous  les  caractères  des 
X  proprements  dits^et  qui  dès  lors  se  rapprochaient  aussi  des 
urs  usitées  à  la  Chine ,  ainsi  que  nous  aurons  l'occasion  de 
ir. 

mail  dont  on  recouvre  les  porcelaines  à  la  Chine  est  beau- 
ph»  complexe  que  Ja  glaçure  qui  doniv^  \e  >ùn>\'MSLX  «srk^'"- 
osr  françaises.  Cest  un  mélange  de  cW\3«.  ^V  ^^  cfeti^s* 
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Kiéea  à  une  roche  péLro^liceuse  qui  prend  lé  Ml 

■^  ui  rail  la  base  de  la  glaçure.  Le  mélange  de  rtid 

'  pour  but  d'augmenter  la  fusibilité  du  verre  Aii 

.pViiii         'iiric  dans  des  limiles  assez  éloignées ,  ainsi  ipf  ' 

reeulto  des  analyses  qui  vontsuitre. 

Le  yenii-ko  est  encore  un  pélroeilex  tout  à  fait  compnrt 
ceux  dont  on  »e  sert  en  Chine  pour  confectionner  tes  pBWi 
parait  le  choisir  contenant  le  moins  possible  de  fer.  la  eiii| 
tion  chimique  est  encore  celle  des  pegmatil«s  de  Sainl-Yrleiï. 
l'analyw  du  yt-ou-ko  do  ''"""g-Kpig  : 

Eau a, 7 

Silice 71,9 

Alumine .3,;) 

Oxyde  de  fer 0,7 

Cliaux o,( 

Oxyde  de  manganèse traces 

Uagnésie traces 

Potasse 3,9 

Soude 3,8 

Le  yeou-ko  broyé  est  mêlé  intimement  à  de  la  cbaus  qn 
slratiliée  avec  des  fougères  qu'on  a  brûlées,  et  cpi'on  a  dé 
sées  ensuite  par  un  lavage  à  l'eau  des  parties  imparfaiteme] 
nérées.  Le  mélange  de  la  chauï  et  des  cendres  de  fougère 
le  nom  de  yenu-lioe;  c'est  h,  peu  près  de  la  chaus ,  de  l'aci 
bonique  et  de  l'eau ,  car  il  ne  renferme  que  4  pour  loo  deW 
'  insolubles.  L'expérience  indique  que  les  cendres  des  ftn^ 
ferment  o, 645  de  matières  solubl es  à  l'eau.  ''"''' 

La  couverte  cuite  arrachée  à  des  pièces  de  porceM!tt6''t 
comme  résultats  à  l'analyse  chimique;  '  ■   '' 

Silice 68,0    —    64,1 

Alumine la.o     —     10, a 

Oxyde  do  fer traces  —    traces 

Chaux 14,0    -     ai,o       ■,,„ 

Potasse  et  soude —      6,0    —      5,i  .  .  jjj 

On  voit  d'après  ces  c\i\?Teft  ççit  \'a  wiv.n%h\»  te»  -s^ji*** 
Chine  est  trèa-TiotatAernenX  çtt»  \\œio\%  i^oa  «i^Ssifl** 
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[inas  :  elle  doit  cet  accroissement  de  fusibilité ,  accroisse- 
^notable ,  au  mélange  de  chaux  -et  de  pétuntsé  ou  pé- 
qui  pourrait  seul  servir  de  couverte  à  la  porcelaine  fran- 
i  teinte  verdàtre  de  la  porcelaine»  de  Chine  paraît  résulter 
loi  de  la  chaux  dans  la  couverte. 

ISS  TRANSLUCIDES  A  PATE  PHOSPHATiQUE.  —  En  même  tomps 
lerchait  en  France  à  reproduire  la  porcelaine  dure  qui  se 
it  en  Allemagne ,  à  Meïssen ,  à  Tiustar  de  la  porcelaine  de 
,  on  trouvait  en  Angleterre  une  composition  de  pâte  trans- 
blanche par  l'addition  du  phosphate  de  chaux  à  la  pâte 
ices  fines.  Les  premières  pâtes  de  porcelaine  tendre ,  en 
aient  formées  par  le  mélange  suivant  : 

Kaolin  argileux 1 1     —    4 1 

Argile  plastique 19    —     10 

Silex 21—6 

Phosphate  de  chaux 49    —    43 

ard  on  augmenta  la  proportion  de  kaolin  en  évitant  l'em- 
'argile  plastique.  On  prépare ,  en  effet ,  de  belles  pâtes  de 
ne  avec  les  dosages  qui  suivent  : 

Argile  de  kaolin  argileux 3o 

Argile  de  kaolin  caillouteux i5 

Silex  pyromaque 5 

Phosphate  de  chaux 40 

u'on  veut  introduire  des  alcalis  dans  la  pâte  et  que  la  fusi- 
le  cette  pâte  doit  avoir  s'oppose  à  l'emploi  des  feldspaths 
matière  alcalifère ,  on  compose  des  frittes  qu'on  mélange 
avec  les  autres  éléments  constitutifs  de  la  porcelaine.  Ainsi 
faire  fritter  : 

Sable  siliceux 33 

Phosphate  de  chaux 65 

Carbonate  de  potasse '2 

te  à  cette  fritte  21  à  22  de  kaolin  pour  100  parties  de  fritte, 
es  sont ,  du  reste ,  très- variables  ;  dans  quelques-unes  on 
re  entrer  du  borax  et  de  l'oxyde  d'étaiu.  J'en  donne  un 
.  On  fait  fritter  : 


VINfiT  ET  UNIEHR  LBÇOK. 

KaoKn  MilteoKwr. -40  " 

Silw »8 

Carinnate  de  eotide ta 

Borax ■. 7 

Osyde  d'étain 5 

Iji  pAto  wt  ;(nn|>ose  ensuite  en  mélangeant  au  moiilin  : 

fiaolin  argileux 33 

Argile  plastique 4^ 

Kaolin  caillouieui. 7 

Silei 3 

Pbos(ihatede  ctiaux ia 

Fritte  précédenle 7 

Les  porcelaines  tendres ,  façon  anglaise ,  sont  géoèralemen 
rouvertes  de  glacures  boraciques;  cependant  on  hi  trouve 
ijues-uncs  qui  n'ont  dû  rctc-evoir  que  des  glaçures  plnmbift 
nause  de  l'époque  k  laquelle  on  les  a  fabriquées  :  toisqu'on  lei 
Idissait,  te  borax  n'avait  pas  encore  reçu  tes  applications 
miques  qui  liii  donnent  actuellement  une  si  grande  importai 

Poterlei  triiniluoiilei  i  ptte  pboipbatlque,  A  glaçure  liliM 

line.  —  Nous  avons  VU  que  les  faïences  EineB  anglaises,  diles 
Inutages,  {wuvent  recevoir  une  glaçure  alcaline  par  la  yapori 
de  certains  gels  alcalins.  Les  porcelaines  tendres  anglaises  c 
au  même  feu  ;  le  même  procédé  de  mise  en  glaçnre  peut  dom 
pliquer  aux  deux  sortes  de  poteries  ;  il  est  probable  qne  df 
niémes  conditions  que  celles  dans  lesquelles  la  faïence  fine u 
se  vernit,  les  porcelaines  tendres  des  mêmes  contrées  absorbt 
la  glaçure  silico-alcaline.  Aujourd'hui  ce  procédé  n'est  guèi 
ployé;  nous  avons  donné ,  en  parlant  des  poteries  compt)^ 
l'étude  nous  a  successivement  occupés,  certains  dosagn 
appliquerait  avantageusement. 

PateriM  tTUHluoldei  A  ptta  pboipfeaUqiie,  It  glafaM  plaMI 
—  Les  premières  porcelaines  étaient  nécessairemeirt  roeoi 
de  glaçures  plombifères.  Le  tiorax  n'était  que  peu  répndM 
n'avons  pas  fait  d'essais  deglaçures  plombifëres ,  iniriS'j*^ 
pas  en  doute  que  les  glacures  employées  sur  les  porc^riàl 
fhançaises,  posées 90ïBaTOfeva\%swHw>TOw«W«,(«*fft4 
Binent  sur  le»  çorce\îimea  ia  ç.«m«  *»m&.w»jfe' 
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«•  tTMMtaMldM  à  pâte  pbMfkatîqiM ,  à  gUywre  ftamiîfère. 

ite  des  porceUines  anglaises  n'a  pas  eu  besoin  d'être  mas- 
*  l'opacité  de  la  glaçure.  L'usage  établi  en  France  pendant 
es  années  de  poteries  à  glaçure  stannifère  n'a  pas  traversé 
le ,  et  je  ne  sache  pas  qu'on  ait  fabriqué  dans  le  Royaume- 
tres  poteries  que  celles  que  nous  avons  classées  parmi  les 
;laçures  translucides  plus  ou  moins  rayables. 

e»  trailiKTJde»  à  pâte  photplMiti«iiie ,  à  glefure  boreoiqne. 

açure  de  borax  est  celle  que  s'applique  le  plus  souvent  sur 
t  de  porcelaine  tendre  anglaise  ;  elle  a  généralement  assez 
e  avec  celle  des  grès  fins  et  celle  des  cailloutages.  Voici 
dosages  usités  en  Angleterre ,  autour  desquels  oscillent 
autres.  On  fait  une  fritte  en  calcinant  : 

Feldspath 48 

Silex 9 

Borax  brut  cristallisé 'a'i 

Verre  cristallin ai 

>lange  ensuite  : 

Fritte loo 

Minium vi 

s  M.  Rose,  on  fait  une  autre  fritte  en  fondant  : 

Feldspath 44 

Sable 8 

Kaolin 5 

Borax a8 

Carbonate  de  potasse lo 

it  ajouter  : 

Borax 3 

M  tvaiMlooîdet  à  pâte  plKMpheticiue ,  à  gleçufe  elmllDo- 

—  Je  ne  connais  pas  de  poteries  qui  puissent  correspondre 
spèce.  n  ne  me  parait  pas  impossible  cependant  de  com- 
elques  produits  qui  se  rapprocheraient  alors  de  la  poterie 
Nous  avons  vu  que  les  grès  pouvaient  cuire  à  des  tempé- 
leu  élevées  lorsqu'ils  contiennent  des  frittes  convenable- 
bles.  Les  porcelaines  tendres  aii^\ùseb  Hf^  CNMMiX W^V 
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(les  tcmpcralures  beaucoup  inférieures.  Des  matières  vitreuses  à 
la  nature  des  véritables  verres,  employées  comme  frittes,  poo" 
raient  s  adapter  à  la  composition  des  porcelaines  anglaises. 

PoTEHiEs  TRANSLUCIDES  A  PATE  frittéb.  ~  Nous  avons  dît qa'« 
avait  découvert  les  porcelaines  anglaises  en  recherchant  les  pol» 
ries  translucides  analogues  à  la  porcelaine  de  Chine ,  imitéa  m 
Âllemaî^nc.  En  France  on  arrivait,  en  poursuivant  la  même  idée, 
mais  par  des  moyens  tout  à  fait  différents ,  à  créer  une  poterie  bis 
r(*marquable  au  point  de  vue  de  Tart.  On  a  donné  le  nom  de  fs^ 
cvliiinr  tendn'  jninvtnse,  et  plus  anciennement  de  porcekàm  à 
France  à  ce  t^enre  du  |)oterie.  On  employait  cette  pâte  indiffiânB* 
ment  pour  priKlnire  uu  des  biscuits,  ou  des  pièces  en  glaçwe. 

J'ai  fait  un  grand  nombre  d'analyses  de  |)àtes  do  porcelaine  ta- 
dn;  franraise ,  tant  de  celles  de  Sèvres  que  do  colles  des  DabriqM 
(le  Tuurnay  et  (h^  Saint-Âmand-les-Eaux.  Je  les  réunis  ici;  elks 
démontrent  d'une  \vàvi  d'assez  grandes  différences  entre  les  com- 
positions (fime  in(^me  fal)ri(iue,  et  de  l'autre  la  nécessité  de  foire 
une  assez  grande  ({uantité  de  |)âte  à  la  fois,  afin  de  consemr 
pondant  un  certain  temps  la  môme  température  de  cuisson. 

Il  est  évident  (|u'en  faisant  préalablement  l'analyse  des  frittes, 
colle  (I(vs  marnes  ot  (tUo  dos  craies  qui  servent  do  matériaux  flé- 
monUiiros  pour  confertionner  la  pâte,  ainsi  qu'on  lo  fait  actuel- 
iomont  à  Sèvres,  on  pourra  composer  des  pâtes  tendres,  dites 
définies  y  cuisant  toujours  à  des  tcîmpératures  invariables. 

Je  réunis  ici  qu(îl(iues  analyses  de  pâtes  crues  ou  cuites  d'ori- 
gines bien  différentes  comme  époque  et  comme  provenance  de£a- 
briciition.  Je  ferai  tout  do  suite  observer  que  celles  de  ces  pâtes 
inscrites  sous  le  nu^me  numéro  ne  représentent  pas  la  même  ma- 
tière cuite  et  crue.  11  n'est  pas  étonnant  alors  que  les  chiffres  qoi 
correspondent  à  ces  com[)ositions  ne  s'accordent  pas  exactement, 
si  par  le  calcul  on  suppose  éliminés  l'acide  carbonique  et  l'eao. 

Nous  remarquerons  ([uo  dans  ces  pâtes  comme  dans  les  pâtes  de 
porcelaine  dure,  on  peut  diminuer  les  alcalis  lorsqu'on  augmeitB 
la  chaux.  Du  reste,  les  différences  offertes  par  les  pâtes  de  Sèvres 
sont  généralement  pou  considérables  sous  le  rapport  de  l'acide  si* 
liciquo  et  do  l'alumine.  Nous  ne  pouvons  pas  oublier  que  les  nu- 
tières  dont  on  {a\^\\.  \i%di%(2^  v^\xr  obtenir  les  frittes  et  les  pât^ 
étaient  ossenUeUemenl  \^t\2i^\^. 
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3«5 


Pâtes  tendres  crues. 


PATB8 


38 

38 

38 

38 

38 

/-Amand... 
t^Amand. . . 
nay 


PBRTB 

au  feu. 


10, 5o 

10,40 

10,40 

iO|4o 

10, 40 

9,00 

8,75 

9,00 


SIUCB. 


70,10 
70,00 
67,00 
68,73 

67,00 
67,10 
66|5o 


ALI- 


3,3l 
a, 10 

3,5o 

3,00 
1,00 

2,57 

a,2S 
2,57 


OST»B 

de  fer. 


m 

n 

n 

n 
0,70 
0,96 
1,00 

0,96 


OUVX. '■ASJliSIB. 


'«.77 
ii,o3 

14,00 

12,00 

12,71 

16,00 
i5,5o 
16, 5o 


traces 
traces 

0,46 
traces 

0,64 
traces 
traces 
traces 


AiCA- 
LIS. 


5,32 
6,27 
3,60 
6,87 
5,37 
6,3o 
6,39 
6,25 


te  pâte  provient  de  Tancieime  fabrication  de  Sèvres.  Elle 
)Iastique  ;  légèrement  jaunâtre  avant  la  cuisson, 
te  pâte  est  sans  doute  de  même  provenance  que  celle  qui 
elle  m'avait  été  remise  par  M.  Moriot ,  qui  fabriquait  à 
ivec  M.  Jacob  Petit ,  sur  les  errements  de  l'ancienne  ma- 
3  de  Sèvres,  de  la  porcelaine  tendre  française, 
is  cette  analyse ,  les  alcalis  ont  été  séparés  ;  on  a  trouvé  : 

Potasse a, 60 

Soude 1,00 

3,60 

is  cette  analyse ,  les  alcalis  se  sont  divisés  en  ; 

Potasse 3,a7 

Soude 3,60 

M7 

nalyse  de  la  pâte  de  Saint-Amand  démontre  qu'il  n'entre 
te  pâte  que  peu  de  potasse.  On  a  trouvé  : 

Potasse 0,39 

Soude 6,00 

M9 
recherché  dans  les  pâtes  anciemiiw  Ù' 
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H<i\on  noir,  ni  celle  de  la  colle  de  Flandre.  S'il  y  en  a  ({uelque  p«i, 
la  |)artie  organique  de  ces  macières  6gure  dans  I»  perte  aa  feu. 

Pâtes  tendres  cuites. 


PATIS. 


I .  SéTreu 

'i.  Sfvre« 

•w ,  ^fîvrcw»  •  •  •  •    •  •  ■  . 

/|.  Sévre» 

5.  Sèvres.  

6.  Sèvres 

7.  Saiiit^Amuiid.. . . 
K.  Touriiay 


PtftTB 

•a  fea. 


•aies. 


2,00,72,00 
Oj.So '74,50 


0,5^17.4,50 
78,. 16 
77,00 
76,00 
77, 3o 
7<i,43 


H 

n 
n 


k\x- 


3,00 

T,l5 

2,00 
1 ,00 
i,ao 
3,00 
7,10 
-  35 


OXTSC 

is  r«r. 

m 

i5,oo 

o»97 

15.43 

1,00 

i5.7» 

«r 

:2.73 

m 

i6,36 

n 

i3,6o 

it 

10,11 

H 

Il  ,20 

tmc«  ?.io 
traces  I  7,01 
traces  '  6,18 
traces  >  6,!fi 
traces  >  S^o 
6,00 


i  ^••^ 

traces  1  .S  ,00 


1^  r( imposition  qu'on  peut  considérer  aujourd'hui  comme  no^ 
inéilc  à  Sêvrrs  contient  les  éléments  suivants  : 


Silico 76,cH> 

Alumino 

(  )xvde  <lo  fer 


'2, 00 


o,7,> 

Chuux 16,00 

Alcalis 5,a5 

On  la  com|)08e  en  mêlant  en  proportions  convenables: 
r\  Une  fritte  particulière,  dont  nous  donnerons  tout  à  Yhfnn 
la  composition,  pour  introduire  de  la  silice  et  des  alcalis; 
2".  De  la  marne ,  pour  ajouter  de  Talumine  ; 
3*.  De  la  craie ,  pour  faire  intervenir  la  chaux. 
La  composition  de  la  marne  varie  dans  des  limites  assez  étendMK 
On  peut ,  à  titre  général ,  prendre  les  termes  suivants  : 

Fritte 75     —     y  5 

Marne 17     -        8 

Craie 8     —     17 

comme  ceux  autour  desquels  oscillent  les  compositions  quHl  W 
choisir.  Les  frillea  iiorcûa\e&  ^  \otts\^^  ^^  chaux ,  de  sable  et  d^i^ 
caiis ,  doivent  être  comvottfe^  ^«  v^^^  «axXk^^  of^^^  «^iiiàiwKsi^ 
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I.                 Silice 90 

Chaux 3 

Potasse 5 

Soude *  2 

Cette  composition  normale  correspond  à  celle  des  frittes  prépa- 
rées vers  1760,  qui  renfermaient  en  moyenne  : 

/                     Silice 89,60 

Alumine  et  fer i ,  5o 

Chaux 3 ,  00 

Magnésie 0,12 

;                      Alcalis 6,00 

■    On  les  obtenait  alors  en  faisant  cuire  à  forte  température  un 
itaélange  composé  de  la  manière  suivante  : 

Nitre 22,0 

Sel  marin 7,2 

Alun 3,6 

Carbonate  de  soude  sec 3,6 

Gypse 3,6 

Sable  de  Fontainebleau 60,0 

Dans  cette  cuisson  une  grande  partie  des  alcalis  se  perdait  par 
volatilisation.  Le  sel  marin  avait  pour  but  de  transformer  en  chlo- 
rure la  plus  grande  partie  de  l'oxyde  de  fer  qui  existait  et  de  le 
feire  disparaître  ou  tout  au  moins  de  le  réunir  sur  la  surface  en 
des  points  qu'on  rejetait  par  un  épluchage  soigné.  Ces  recettes 
empiriques  peuvent  être  simplifiées  en  employant  des  matériaux 
purs  et  convenablement  dosés  pour  n'introduire  dans  la  masse 
que  les  quantités  voulues  de  silice,  de  soude,  de  potasse  et  de 
chaux  :  nous  avons  donné  (tome  I,  page  66)  un  exemple  des  cal- 
culs à  faire  pour  composer  la  fritte  normale  que  nous  avons  choisie 
comme  la  plus  rationnelle. 

La  silice  est  introduite  à  l'état  de  sable  de  Fontainebleau,  la  soude 
à  rétat  de  carbonate  de  soude ,  la  potasse  à  l'état  de  carbonate  de 
potasse,  et  la  chaux  au  moyeii  des  détritus  de  pâte  cuite  de  porce- 
laine tendre.  En  tenant  compte  de  la  composition  de  ces  éléments 
divBrs ,  on  peut  composer  la  fritte  dans  des  conditions  convenables 
pour  que  la  pâte  ne  perde  pas  de  TalcaVi  pat  \e  \«^i«i(|6«  ^ 
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de  bonneB  avec  le  dosage  suivant  : 

Biscuit  pilé 10 

Sable  de  Fontainebleau 7!i 

Carbonate  de  potasse 4 

Carbonate  de  soude 4 

I^es  carbonates  de  soude  et  de  potasse  employés  ici  sont  soppMii 
secs  :  le  carbonate  de  potasse  contient  une  certaine  quantité  è 
soude  dont  on  a  dû  tenir  compte. 

A  ce  genre  de  poterie  appartiennent  évidemment  les  poiiôlB de 
Perse ,  à  pâte  frittée .  qui  cuisent  à  l'état  de  faïence  ou  de  pxitt 
laine,  suivant  qu'on  les  soumet  à  des  températures  compantiiWiA 
basses  ou  élevées.  Nous  n'avons  pas  de  renseignements  prtdifV 
la  composition  de  ces  pâtes  :  les  poteries  de  oes  pays  eoostitaBpt 
des  porcelaines  à  glaçure  silico-alcaline,  et  pendant  Longtemps* 
avait  mis  en  doute  leur  véritable  nature  de  porcelaine.  ". 

Voteriet  translueldet  à  pâte  frittée ,  à  claçare  ■UMO^ekellae.  - 

Les  documents  transmis  par  le  colonel  Scbeil  ont  permis  de  classer, 
plus  exactement  qu'on  ne  l'avait  fait  jusqu'alors,  les  poteries  à 
pâte  transparente  qui  nous  viennent  de  Perse. 
D'après  ce  voyageur ,  on  mélange  : 

Silex 5oo 

Terre  particulière 65 

Si  l'on  cuit  pendant  huit  à  dix  heures,  on  a  de  la  faïence;  si 
l'on  fait  cuire  encore  pendant  trois  heures  de  plus,  on  a  delà  p(M^ 
celaine.  La  glaçure  qu'on  applique  sur  cette  poterie  se  composent  •  I 

Silex  blanc 5o 

Kaliab 4o 

On  nomme  lialiab  des  cendres  d'une  certaine  plante  hertito^ 
qui  vient  dans  les  terrains  salés.  La  matière  est  mise  aa  fo^ 
jusqu'à  ce  que  la  couleur  noire  du  kaliab  ait  disparu,  leo^ 
lange  se  fond.  On  pile  la  masse  fondue,  on  l'épaiasit,  pour  l'tf' 
ployer,  avec  de  la  gomme  adragante  et  du  sirop  de  raisin.  La  o^ 
tière  perd  o,  m,  par  la  fusion.  On  peut  ajouter  à  cette  oompoôtioi 
différents  oxydes  pour  obtenir  des  glaçures  colorées  ou  des  pei** 
tures  sous  g^^ure. 
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A  ces  documents  qui  peuvent  se  rapporter  soit  à  la  fabrication 
les  pâtes  analogues  aux  pâtes  de  faïences  communes  à  glaçure 
àlico-alcaline ,  soit  à  celle  des  pâtes  translucides  frittées  à  gla- 
;iire  également  alcaline ,  le  colonel  Scheil  ajoute  : 

a.  Pour  obtenir  une  poterie  sonnante,  on  forme  la  pâte  en  mé- 
angeant  du  silex,  de  l'oxyde  de  plomb  et  du  mélange  dont  nous 
hMKNas  de  parler  (silex  et  kaliab).  »  Tout  en  mettant  en  doute 
i*mtrodaction  du  plomb  dans  la  pâte ,  on  no  peut  nier  l'addition 
ie  l'alcali. 

'  ^Vaterles  trantluoides  à  pâte  frîttée,  k  glmçute  plombifére.  — 

La  pâte  de  la  porcelaine  tendre  dont  nous  avons  donné  la  compo- 
Bitkm  plus  haut,  recevait  généralement  un  vernis  à  base  de  plomb 
tnriegue  au  cristal.  Ce  vernis  se  fondait  dans  des  pots  ;  on  les  bri- 
Mai  pour  en  extraire  le  cristal ,  qu'on  faisait  refondre  ensuite  une 
■en  deux  fois.  Ce  mélange,  qui  composait  le  vomis,  se  formait  à 
Sèvres  des  matériaux  suivants  : 

Litharge 38 

Sable  de  Fontainebleau 27 

Silex  calciné 11 

Carbonate  de  potasse 1 5 

Carbonate  de  soude 9 

On  peut  simplifier  ces  dosages  en  prenant  en  kilogrammes  :. 

Minium 41 

!  ■  Sable  de  Fontainebleau 38 

V  Carbonate  de  potasse 18 

On  ajoute  70  grammes  d'arsenic  et  '^lo  grammes  de  peroxyde  do 
manganèse. 

La  porcelaine  tendre  artificielle  française  doit  principalement  les 
qualités  précieuses  qu'elle  possède  à  la  nature  de  sa  glaçure  qui , 
'  ramoUissable  au  feu  de  peinture ,  empâte  les  couleurs  qui  font 
■corps  avec  la  poterie,  dans  les  lumières  comme  dans  les  ombres, 
c'estrà-dire  dans  les  parties  minces  comme  dans  celles  où  la  couleur 
est  plus  épaisse.  L'écaillage  et  le  ressuie  ne  sont  à  craindre  que 
lorsque  les  couleurs  n'ont  pas  été  convenablement  fabriquées. 

Le  vernis  dont  la  composition  précède  est  suffisamment  dur  lors, 
qu'on  met  les  pièces  vernies  dans  un  four  d'assez  ^nde  dimen- 
sion,  et  que  la  température  est  soutenue  (\weV!^<^  \»ck^\'^^ 
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peu  tendre  et  trop  fusible  lorsqu'on  ne  le  cuît  que  dinstenodoi 
c'est-^-dire  en  deux  ou  trois  heures.  Pour  le  diifdr,  il 
alors  ou  de  le  inélang;er  avec  des  rognoroB  proTena^tdes 
de  cristal,  ou  do  le  composer  avec  une  proporti(m  plus finUeèl 
minium;  on  peut  encore  augmenter  la  dose  de  svUe^  ce  qoi  n- 
vient  au  même.  J'ai  remarqué ,  du  reste ,  qu'il  j  ^  tout 
à  composer  la  glaçure  de  telle  façon,  qu'elle  pontkipBeilafoii 
doux  alcalis ,  potasse  et  soude  ;  le  turquoise  est.  moiiis  siqet  ita» 
sailler. 

Foteriet  trAntliNldM  à  pâle  fritlAe,  4  «teçim 

Lors  des  premières  recherches  dirigées  dans  le  butjde 
celaiue,  les  pâtes  de  la  poroelaine  tendre  étrieiit  efllurtugi 
cherché  naturellement  à  foire  disparaître  rinoonvéïràilr 
teinte  plus  ou  moins  verte  ou  bleuàlre^  en  faisant  ni 
qui  donne  aux  faïences  communes  l'aspect  des^poteriesA' 
loro ,  c*est-à-dire  en  opacifiant  la  glaçure  aa  moyen  dV 

Les  porcelaines  tendres  de  Chantilly  recevaient,  efr.< 
1735,  une  glaçure  chargée  d'oxyde  d'étain;  iLyapelidR] 
maintenant  à  recouvrir  d'émail  proprement  dit  la  .pâte  do» 
laines  tendres  qu'on  sait  faire  aussi  blanches  que  l'on  veut. 
l(Mirs,  si  pour  la  peinture  on  préfère  une  glaçure  qui  ne  soit^ 
entièrement  vitreuse  ou  creuse,  on  a  la  possibilité  de  puâpntr 
l  éhaurhe  par  empâtement  !r\ec  du  blanc  opaque,  ce  qui  feit4i 
paraître  rinconvéniont  dont  nous  parlons  ici.  -aft 

Poteries  translucides  à  p&te  ftîttècy  à  g^laçure  bownjjq^ii  1— 
Depuis  que  Tacide  borique  a  pris  une  place  importante  dnailii 
arts  céramiques ,  on  la  fait  entrer  dans  une  foule  de  poteries^ 
n\'n  contenaient  primitivement  pas.  C'est  ainsi  qu'aujourdlMcili 
doux  fabriques  de  porcelaine  tendre  de  Saint-Amand-les-EaRuetA' 
I  ournay  mettent  du  borax  dans  la  glaç-ure  en  fondant  ei 


Sable 34                 ■*' 

Minnnii 56 

Borax 8                  '^^  ' 

Nitre 2 


On  fait  une  seule  fonte.  Dans  quelques  cas  on  préfère 

fritte ,  i)uis  une  secoxvde  IwsÀwv.  X«v  Vxqwn^  ^^jos  une  fritte  pnrf 


•l 


t    . 


1  ■  4 


«f. 
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Silex 58, 5ï 

Âlumhie 2,75 

Oxytle  de  fer i  ,06 

Chaux 10,00 

Oxyde  de  plomb 2,94 

Magnésie traces 

Potasse 4 ,  45 

Soude 14,55 

Acide  borique 5,70 

îkite  fonte,  soit  additionnée  de  cénise,  soit  refondue  avec  une 
ivasitité  convenable  de  minium  ou  de  litharge ,  constitue  pour  les 
pnr^laines  tendres  une  glaçure  de  bonne  qualité. 

'  'tMieriet  UwiMltiokles  à  pftte  fiittée,  k  glftçare  aloàHno-terrense. 

•*-  Notls  n'avons  pis  à  donner  de  dosages  de  poteries  appartenant 
Il  oeiite  espèce;  mais ,  évidemment,  en  cherchant  la  composition 
ie  quelques  verres,  on  arriverait  à  former  un  enduit  qui  pourrait 
Mrvir  de  glaçure  à  cette  sorte  de  produits.  Comme  poterie  d'usage, 
cette  poterie  serait  évidemment  plus  saine  que  la  porcelaine  tendre 
ordinaire  dont  le  vernis  est  très-tendre  et  se  raye  avec  une  très 
grande  facilité. 

Voteriet  translucides  k  pftte  argiloi^pliosphatique.  —  Nous  avons 

établi  ce  genre  pour  classer  les  pâtes  de  sculpture  inventées  en 
Angleterre. 

Leparian ,  ou  porcelaine  imitant  le  paros,  est  d'origine  anglaise. 
B  parait  avoir  été  fait  pour  la  première  fois  par  M.  Copeland , 
iws  ï^4*«  Op  en  ^  tiré,  dès  le  principe,  un  parti  très-avantageux 
)^r  les  objets  de  sculpture,  et  lexposition  de  Londres  a  permis 
dé  constater  que  plusieurs  fabricants  anglais  le  font  avec  soccès. 

L'idée  d'une  pÂte  céramique  imi4,ant  le  paros  est  assez  an- 
cienne; il  existe  parmi  les  produits  de  M.  Kiibn,  de  Meissen,  des 
médaillons  d'une  composition  particulière  se  rapprochant  assez  du 
ton  des  calcaires  exploités  comme  marbres  dans  l'antiquité.  On 
trouve  de  même,  parmi  les  figurines  fabriquées  à  Nymphembourg, 
ie  petites  statuettes  présentant  avec  le  marbre  statuaire  beaucoup 
l'analogie.  Mais  ces  productions  tiennent,  par  leur  composition,  de 
a  porcelaine  dure. 

Le  parian  présente  des  avantages  réels  smt  \e  \i\^ÇAx\V  ^^Aa.  x^'^^- 
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rcliiine  dure.  La  teinlp  est  plus  jaunâtre,  moins  froide ,  plus  ani- 
logue  à  celle  du  marbre  des  antiques  ;  elle  est  aussi  plas  rnsllB 
et  prend  par  l'aclion  du  feu,  sans  le  secours  d'aucun  vernis,  tfl 
glacâ  bien  plus  flallmr  que  celui  des  biscuits  de  parcelaint  :  Mi 
ipialit^  rendent  cette  pâte  propre  surtout  à  la  reproduction  (!à 
bustes,  statuettes  et  autres  objels  d'art. 

La  composition  de  celte  pâte  me  parait  assez  variable,  ni 
trouvé  dans  quelques  échantillons  du  phosphate  de  chaux, 
d'autres  de  la  baryte,  dans  d'autres  enSn  seulement  du  kaoliàot 
de  l'argile  et  du  feldspath.  Dans  tous  les  cas,  la  pfite  doit 
peu  plastique;  car  dans  les  divers  ^haotillons  que  j'ai  pu 
mettre  à  l'anaij-se,  la  proportion  i  alcalis  se  maintenait  «s 
n  pour  100,  ce  qui  dénote  une  for'p  proportion  de  feldspalltik 
silice  s'élevait  jusqu'à  61  pour  loc  J'ai  fait  quelques  analTKS 
complètes;  voici  les  résullals  que  m'ont  fournis  quelques  BpSo- 
mené  de  pâte  crue  qui'  provenaient  de  M.  Cxipeland ,  en  i  Sa j  : 


Perte  au  feu 

Silice 

6.40 

MaenésiB.... 

o,o5 

io3,58 

La  coloration  s'otitient  sans  addition  de  matières  coloranKe; 
elle  me  parait  due  simplement  à  la  quantité  de  l'oxyde  de  fer  acci- 
dentellement et  naturellement  contenu  dans  lesélérnentsquiron- 
posent  la  pAt«.  Elle  tient  aussi,  soit  à  la  température  qulifesl 
pas  assez  forte  pour  réduire  tout  le  fer  à  l'état  de  silicate  depnit- 
osyde,  soit  à  la  séparation  du  peroxyde  de  fer  pendant  le  rrfrtl- 
dissement.  Dans  tous  les  cas ,  les  fours  à  faïence  fine  paraissAi 
satisfaire  à  toutes  les  conditions  convenables  au  développen""'"*' 
celte  teinta,  et  comme  température  et  comme  c.ompogitio. 
mosphére  gazeuze. 

Celto  p&tc  est  çeu  \i\as'cii\tta,  çAa  îB.n(çiixw.V.eçar  sa  nat 
'a  porcelaine  tendre  aaftXwafc-,  ^i^o  Çï«»^  'î»  "¥»«  "^«™  *»■» 
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.f^  ne  se  façonne  avec  facilité  que  par  le  procédé  de  coulage,  mais 
^  peut  être  moulée  :  le  façonnage  au  moyen  du  tour  ne  lui  serait 
/jl^liqiié  qu'avec  les  plus  grandes  difficultés.  Elle  cuit  en  une  seule 
Jfis  dans  les  fours  à  faïence  fine,  mais  elle  peut  recevoir  une  gla- 
bre plooabifère  dure  et  brillante ,  et  s'appliquer  de  la  sorte  aux 
irticles  de  consommation  ménagère.  Dans  le  Staffordshire ,  on  cuit 
k  (Plusieurs  feux  de  biscuit,  jusqu'à  ce  que  le  ton  ait  acquis  la 
liugice  jaunâtre  qui  plaît  au  consommateur. 
,-.  L'exposition  de  Londres ,  en  mettant  sous  les  yeux  des  fabricants 
^tuiçais  les  produits  remarquables  de  la  fabrication  si  variée  de 
[||.^  Minton ,  a  stimulé  le  zèle  de  plusieurs  manufacturiers.  Sarre- 
l^mines,  Creil  et  Bordeaux  font  aujourd'hui  cette  poterie  d'une 
^na^ière  remarquable. 

^,.^*ai  lait  une  pâte  qui  donne  de  bons  résultats  en  formant  le  mé- 
.Içoige  suivant  : 

Feldspath  cristallisé  de  Bayonne.     i oo 

Kaolin  lavé 4^ 

Argile  de  Dreux lo 

H  faut  cuire  au  four  de  porcelaine  tendre. 
On  peut  obtenir  une  pâte  qui  se  rapproche  davantage  des  pâtes 
anglaises,  enfermant  d'abord  une  fritte  avec  : 

Feldspath  cristallisé 80 

Carbonate  de  potasse  sec '20 

On  pile  et  on  mêle  : 

Fritte  précédente 70 

Kaolin i5 

Argile  de  Dreux 1 5 

On  peut  cuire  cette  composition  dans  les  fours  à  faïence. 

t.    POTEBIES  TRANSLUCIDES  A  PATE  FELDSPATHIQUE.  —  S'il   CSt  UUC 

jOibrication  qui  puisse  donner  une  idée  de  l'avantage  des  procédés 
jaaécaniques  appliqués  à  la  céramique,  c'est  assurément  celle  des 
boutons  en  pâte  feldspathique  ;  il  est  vrai  que  la  petite  dimension 
des  objetsjabriqués  se  prétait  à  merveille  à  leur  façonnage  par  la 
voie  des  machines,  car  la  plupart  des  inconvénients  des  procédés 
■mécaniques  disparaissent  pour  de  petites  pièces  convexes  et 
épaisses  en  comparaison  de  leur  diamètre. 
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LM  fabrication  dm  buiitima  ttn  \A\9  MdsiJttthique  se  npfntid» 
ttlt.  ainsi  <)ue  je  l'uidit,  tli'rarldpla\itri[)calJon,  si  lespnxédéi 
de  TaçonuagH  avaient  lo  moiniln-  rapport  arec  ceux  employés  pm 
!•  verrier.  U  nature  de  In  masse  fondue  gH  plutôt  vitreuse,  etU 
eonipostlion  de  la  pâU  no  renferme  aucun  mélange  plMii^ 
Msia  k's  (irm-âiléa  nniiloyés  )iour  façonner  c^  boutons,  l'introà» 
tiuii  dn  phoeptuito  de  cbaux  dans  la  préparation,  les  méttiodmds 
cuisson  a ppl il] iiére  il  Irarruito,  soitenblonc,  soit  ea  coahw. 
Dut  tant  d'analogie  avec  Iw  moyens  correspondants  emplofte  pu 
le  (lotier  do  terre,  que  ces  boutons  ont  reçu  dans  le  commerteh 
nom  de  boulons  en  /xi  est  vrai  do  dire  au«ii(H    n 

ce  nom  leur  a  ét6  iloni  i  pi'emiers  objets  de  nW 

forme  fabriqués,  il  y  a  |jiu=  un  4>>a"'  île  ans,  par  Potter,  étant 
faits  en  pâte  de  pon-ekine ,  et  que  li  éldspatb  pur  ou  additiaml 
de  chaux  u'u  été  sulislilué  i|Ul'  bien  liti-d  à  la  pâte  de  |>orcdm 
et  alors  que  lo  produit  était  déjà  répandu  dans  la  consommai»    i< 

Ui  fabrication  des  boulons  par  voie  mécaoitiue  a  été  rqiriM'n 
Angleterre  il  y  a  près  de  seize  ans;  rin\'enteur,  M.  Prastfr. 
8ubsl)[ua  la  pâte  de  porcdaine  tendre  à  la  pâle  de  porcebi» 
dure,  et  ntodilia  complètement  la  disposition  de  tout  le  méeuiiuii*- 
Ses  brevel»  furent  oxpleilég  concurreoimcnl  par  deux  umiiufK- 
tures  célèbres .  celle  de  MM.  Minlou  et  Compagnie  à  Stoke-up*»- 
Trent,  el  celle  de  MM.  Waller-t^hamberlin  et  Compagnie  o  Wor- 
cestcr. 

En  France,  la  fabrication  des  boulons  est  pratiquée  sur  mit 
très-grande  échelle.  Dans  la  manufacture  do  Creil ,  on  sait  à  pn 
de  cliose  près  les  méthodes  angiaiees.  A  Briare,  où  M.  Bapterosm 
a  transporté  son  établissement  de  la  rue  de  la  Muette,  on  trataillB 
suivatit  les  procédés  perfectionnés  dont  il  est  l'inventeur,  et  qo 
lui  sont  garantis  par  un  brevet  en  date  du  4  novembre  i84<. 

J'ai  été  plusieurs  fois  admis  dans  la  manufacture  de  Creil;  J'm 
de  même  visité  l'usine  de  la  rue  de  la  Muette;  mais  n'étant  fH 
autorisé  par  les  propriétaires  è  décrire  les  procédés  ingénieut^ 
j'y  ai  vu  pratiquer,  je  ne  puis  que  transcrire 
(jiii  ont  été  publiés  et  que  j'extrais  du  Rapport  fait  par  M, 
é  la  Société  d'Encouragement.  ■  .■.. 

Dans  le  procMèPros!er,\ftTOfe\Mv^,ftïnojSi 
mrnls  fusible*,  le\ai\ue. 
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kmiier  au  bouton  cuit  une  translucidité  suffisante .  n'a  |his  la  oon- 
iatance  pâteuse  tout  à  lait  sèche.  On  lui  donne  le  liant  indispon- 
àble  pour  le  moulage  et  le  maniement  dos  boutons  moulés,  à  Taido 
i^  corps  gras  qu'on  chauffe  avec  la  (>àte  à  une  chaleurnuxlônv. 
a  poiidre  préparée  est  moulée  à  l'aide  de  {otites  machines  à  balan- 
iar  qui  frappent  les  boutons  lun  après  l'autre.  Après  le  moiilaiio. 
ft  Boni  placés  à  la  main  sur  des  rondeaux  en  terre  cuite .  et  en- 
iBtés  dans  des  manchons  que  l'on  superpose  dans  les  fours  où 
»  cuit  la  porcelaine  tendre  à  la  façon  anglaise.  La  cuisson  di\> 
iQtons  s'opère  dans  ces  fours  ()ar  intermittence  de  la  mi^mo 
aaière  que  celle  des  porcelaines  qu'on  y  place  on  même  temps. 
BB  procédés  de  M.  Bapterosses  diffèrent  radicalement  à  plusieurs 
jards  des  procédés  anglais.  La  composition  des  pAtes,  la  macliine 
ai  116  frappe  plus  un  bouton,  mais  cinq  cents  boutons  do  petite 
nnension  d'un  coup  de  balancier,  les  procédés  de  cuisson ,  ont 
b^  considérablement  perfectionnés. 

M*  Bapterosses  fabrique  deux  qualités  de  boutons  :  les  boutons 
ite  iigaie  et  les  boutons  strass  dont  le  débit  n'est  pas  considérable. 
(tLa  pâte  agate  est  composée  d'un  mélange  de  phosphate  de  chaux 
a  petite  proportion  et  de  feldspath  pur,  lavé  aux  acides  pour  eiile- 
BT  le  fer  qui  se  trouve  accidentellement  dans  la  plupart  des  minê- 
awx  naturels.  La  pâte  de  strass  est  composée  de  felds^^iith  pur. 
rest  ici  du  feldspath  et  non  de  la  pegmatitc  ou  du  i>étrosilex  ;  le 
)lus  fusible  est  le  meilleur.  Une  petite  quantité  do  lait  est  intn)- 
kuite  dans  la  pâte ,  quelle  que  soit  sa  composition ,  pour  lui  donner 
e  liant  nécessaire  afm  qu'elle  puisse  se  mouler  apnV  une  (Iessi(*- 
sation  convenable.-  Ce  procédé  a  l'avantage  d'empêcher  la  rouille 
les  machines;  le  cuivre  et  le  fer  peuvent  (Hre  employés  dans 
»8  nouvelles  conditions.-Uno  seule  i)ressc  ])eut  mouler  à  la  fois 
îinq  cents  boutons ,  et  l'ouvrier  qui  la  dirige  poiil  frapper  de  deux 
i  trois  coups  à  la  minute.  En  sortant  do  la  presse,  les  boutons 
riennent  se  ranger  d'eux-mêmes  sur  une  feuille  de  papier  main- 
tenue dans  un  cadre  on  fer  rectangulaire,  d'où,  |>ar  \m  tour  de 
nain  très-simple,  ils  se  trouvent  placés  sur  la  plaque  do  terre  ([ui 
toit  les  supporter  dans  le  four. 

Les  appareils  qui  servent  â  la  cuisson  dos  boutons  sont  ronds  ou 
ectangulaires ,  mais  le  principe  de  leur  constmol 
suw  les  deux  cas.  Lo  foyer  (fig.  445)  est  qmM 
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four  à  cristal;  un  certain  nombre  d'arches  m  p 

m.  ui.  l'entonr  ch>-fiiyw,'Mi'd 

&Mm  reçoit  mxmmfom 


en  est,  du  iwle,:'ii 
avec  la  hnolaiydw  B—  !■ 
flamme  aréléva-dB.|^*# 
qu'A  la  TOdledniMrparM 
deecendre  dans  àbÊomêit 
arctiêe  et  en  cireiAllil'Ml 
l'entour  des  mooéai  ja|4l 
dea  canieaox  pbctofcli  ^ 
tie  intérieure  «tq^^tim 
réunir  dam  ma  tkaiM 
eentrale.  Les  foura  nadMÉl 
tf  Bapteroesea  mt-BÉuif 
moufles,  les  faonmeMi* 
lairesn'en  ontqneifqlillÉf 
ils  peuvent  rester «nlHiM, 
Bioure  mois  consécntifB  Mi- 
^  avoir  besoin  de  réparatiiK 
[  Chacun  des  moufles  {a* 

^  recevoir  une  plaque  lie  Wi» 
de  même  dimension  qw  I) 
sont  rangés  les  boutons  su  euM 


fi'iiillt  de  papier  sui  laquelli 
de  la  presse.  Quand  la  plaque  est  rouge,  l'ouvrier  vient  poeerdoM 
ta  feuille  de  papier  recouverte  de  boulons;  le  papier  se  brllftl 
les  boutons  se  trouvent  placés  sur  la  plaque  de  terre  rouge  M 
la  position  symétrique  qu'ils  avaient  au  moment  du  moulage,  bt 
plaques  sont  remises  au  four  ;  elles  y  restent  dix  minutée  envini, 
temps  qui,  n'allant  pas  au  delà  dans  les  plus  mauvaises  âmêt 
stances,  est  bien  suFEisant  pour  les  cuire.  On  retire  la  plaqns,  M 
enlève  d'un  coup  de  rable  les  boutons  qui  la  recouvrent ,  et  eoMW 
ello  a  conservé  presque  toute  sa  chaleur,  elle  peut  servir  ian^ 
diatoment  à  une  nouvelle  opération. 

Si  l'on  n'avait  la  précaution  d'enlever  par  deslava^  acidnli 
quantité  de  Voxyde  àe  tet  iioïtewa4%i»\a-'^Ms^Wbout«l««* 
-«ient  jaune  ou  rougeàlio-,  W*  so^v  «M.ti.'tiWkW.iïsrfteÈ».,»^.»*!.'».*. 
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lèvie  ies  dernières  traces  de  cet  oxyde.  Ce  fait  donne  raison,  ce  me 
anMe,  à  rexplication  que  j'ai  présentée  tome  II,  page  269,  sur 
l'anfumage  de  la  porcelaine.  Dans  les  conditions  de  cuisson  des 
biilODS  à  feu  continu,  l'atmosphère  qui  les  entoure ,  entièrement 
iaignée  de  tout  mélange  avec  le  gaz  provenant  de  la  combustion , 
Bt  nécessairement  oxydante. 

-Un  four  de  soixante  moufles,  qui  peut  cuire  en  vingt-quatre  heu- 
BB  cinq  cents  masses  de  boutons,  brûle  dans  le  même  temps  envi- 
Btt.  6,000  kilogrammes  de  houille.  Un  même  ouvrier,  chargé  de 
I  aurveillance  d'une  rangée  de  moufles ,  travaille  pendant  douze 
enres  consécutives. 

iLa  manoBuvre  des  plaques  est  facilitée  par  la  toumette;  c'est 
■O' plaque  métallique  à  deux  rebords  verticaux,  de  la  largeur  des 
iM|iies  de  terre  qu'elle  doit  recevoir,  fixée  horizontalement  sur  un 
vertical  qui  peut  recevoir  un  mouvement  de  rotation.  Les  bou- 
cuits  sont  reçus  dans  des  appareils  ingénieusement  disposés 
lont  on  trouvera  la  description  et  la  figure  dans  le  Bulletin  de  la 
Société  d'£nGOuragement  (Si"  année ,  page  828).  Ces  appareils  sont 
jto  espèces  de  caisses  à  claires- voies ,  disposées  par  juxtaposition 
Mitour  d'un  axe  mobile  qui  leur  permet  de  se  présenter  tour  à  tour 
levant  l'ouvrier  se  préparant  à  vider  sa  plaque  de  terre  rouge  et 
Bhargée  de  boutons  cuits.  Une  plate-forme  fixe,  analogue  à  la  tour- 
mstie  dont  il  vient  d'être  question ,  est  solidement  rivée  sur  la 
Misse  commune  qui  doit  réunir,  après  le  refroidissement,  les  bou- 
tons provenant  d'une  série  de  cuissons  successives.  Chacune  de 
eea  caisses  a  son  fond  mobile  autour  d'un  axe  horizontal  qui  se 
Qonfond  avec  l'arôte  inférieure  opposée  à  Taxe  vertical  qui  sert 
de  pivot  à  tout  le  mécanisme.  A  l'aide  d'une  simple  pression  sur 
des  tiges  de  fer  que  des  ressorts  à  boudin  maintiennent  rele- 
vées, le  fond  s'ouvre  en  s'abaissant,  et  les  boutons  tombent  dans 
la  caisse  commune  qui  se  trouve  alors  au-dessous.  La  caisse  vide 
est  prête  à  recevoir  une  nouvelle  cuisson.  Les  boutons  se  refroi- 
dissent pendant  le  temps  que  la  caisse  met  à  revenir  à  cette  der- 
oière  position. 

Comme  nous  n'aurons  pas  à  revenir  sur  cette  fabrication ,  nous 
dirons  tout  de  suite  quelques  mots  de  leur  décoration,  qu'on  pourra 
comprendre  du  reste  d'après  ce  que  nous  avons  dé^à  dit  en  tral- 
ant  de  la  chimie  céramique. 


II- 


3ij8  VINGT  ET  UNIÈMK  LEÇON.  I 

En  introduisant,  dans  la  pâte  des  boutons,  différents  <B|fàiifrl*^'^ 
talliqui^s,  on  obtient  des  boutons  teints  dans  la  masse.  Oat('|'^^^^^ 
l»aré  des  boutons  bleus  de  nuances  variées  avec  roxydedBÂI  ^^^d 
soûl  ou  mélangé  d'oxyde  de  zinc  oad'alumioe,  desvertBdeMl^î^^^ 
ses  nuances  avec  Toxyde  de  chrome,  des  gris  avec  Toxydi  Wl^rûMi 
kel,  dos  bruns  avec  le  chromate  de  fer,  des  noire  avecr-oiîWiP*^^^ 
cuivre,  etc.  Ces  pâtes  colorées  se  cuisent  exactement ooâirff^^^ 
les  boutons  étaient  en  pâte  blanche.  -  -llfisveïJ 

ïjo»  )>outons  blancs  ou  colorés  dans  la  masse  sont  triés  eiMiMI^ 
à  rencnrtago;  mais  ils  peuvent  être  dorés  ou  peints  desoNMtp^ 
tnVs-variécs  que  fournit  la  palette  du  peintre  en  porœlaiiS^'tt  |^^ 
dorure  et  la  |)ointure  se  font  au  moyen  de  Timpression.  D»c^  1*^ 
(In's  d*acior  gravés  permettent  d'obtenir  le  transport  de  ta  e^  |l*^ 
leur  sur  un  (vapier  sans  fm.  L'impression  s'effectue  par  des  moyv* 
très-simples  et  très-rapides  sur  des  boutons  collés  préalablenc^ 
sur  une  fouille  de  papier,  et  la  cuisson  s'opère  dans  des  fod 
analogues  à  ceux  qui  servent  à  la  cuisson  des  boutons  blancs, 
c'est-à-dire  à  vue,  à  feu  continu,  et  par  des  moyens  tout  à  M 
semblables  à  ceux  ({uc  je  viens  de  décrire.  Il  n'y  a  de  différeMC 
({ue  dans  la  température  qui  atteint  à  peine  le  rouge  cerise ,  tan- 
dis ({u'ollo  s  élève  jusc^u'au  blanc  dans  les  fours  à  cuire  la  pâte  à 
boutons. 

1^  (loruro  appliquée  de  cette  manière  deviendrait  dispendieuse; 
on  reniploio  plus  volontiers  pour  faire  des  filets  sur  le  boulon; 
il  doit  alors  recevoir  du  brunissage  un  éclat  qui  le  complète. 

L'cnc^irtago  se  fait  sur  des  cartes  piquées  à  la  machine;  l'encar- 
tage  proprement  dit  est  la  seule  opération  qui  ne  se  fasse  pas 
mécaniquement ,  aussi  coûtait- il  d'abord  48  à  5o  centimes  par 
masse,  c'est-à-dire  en  moyenne  les  3o  pour  100  du  prix  de  la  masse 
des  boutons  blancs.  Aujourd'hui  cette  dépense  ne  s'élève  qoi 
10  à  i5  centimes. 

Les  moyens  ^ïerfectionnés  par  M.  Bapterosses  et  la  concurrence 
qui  se  maintient  entre  ses  produits  et  ceux  obtenus  par  les  procé- 
dés anglais  ont  amené  sur  les  prix  de  vente  une  baisse  considéra- 
ble; l'accroissement  de  la  consommation  a  dû  s'en  ressentir.  Les 
prix  se  sont  abaissés  de  8  francs  la  masse  encartée  (  prix  de  i843i 
à  i'"^  75%  et  mémo  \^*  «^^^ .  \Alî\i\v»\\ws.d<ei  li,  Bapterosses  attaat 
aujourd'hui  de  buil  côtvV&  -a  twX\çk  \s!kasfi«&  \«x  \^\« ^ ^ «u^scss^^ 
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4nquaQte  masses  de  boutons  imprimés,  ces  derniers  au  prix  moyen 
la. 4  francs  la  masse. 

jM*  Ebelmen  termine  son  Rapport,  duquel  les  détails  qui  précè- 
Imt  sont  extraits,  en  constatant  un  résultat  des  plus  honorables 
çtçiwc  l'industrie  française  :  la  fabrication  des  boutons  a  cessé  com- 
plètement aujourd'hui  dans  la  Grande-Bretagne,  et  les  cessionnaires 
jbi  .iMrevet  Prosser  achètent  maintenant  en  France  les  boutons 
qu'ils  vendent  en  Angleterre. 

e5>'Bp  présence  de  ces  faits,  plusieurs  fabriques  spéciales  ont  tenté 
^Ai^'établir  concurremment  à  Paris  ou  dans  quelques  payç  voisins. 
^Parîs,  les  tentatives  ont  échoué  ;  elles  n  ont  pas  réussi  davantage 
icn  Espagne  ;  mais  il  parait  que  rAllemagne  et  le  duché  do  Bade 
possèdent  des  manufactures  de  boutons  en  voie  de  prospérité. 


-'.  1 
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tabritalion  di's  piiltni's.  —  PoWries  opaques  tendres  ;  simple!,  toiupi- 
»ée».  —  Folencos  cuniiiiunCB;  polerics  simples,  composées.  —  FiiHiM 
flne»j  poterie»  simples,  eomposÉes.  —  Grèt  communs  et  fins;  pcUAl 
stinpl«>,eDmpDEée8.— Porcelsinesdareai  poteries  simples,  c«ipMii. 
—  Porcelaines  tsadreu  BiiBUiseii  pouries  simple*,  Eompuséa.*- 
.  PorceUinei  lendrea  rrantaiseï)  poterii    simples,  composéw- 

ÀuilyM  cér* inique,  —  Hetièrei  «olublca  _sns  l'eau.  —  Gypsa,  iici#ln* 
riqun,  borax,  sel  marin,  earbonales  de  polisse  et  de  soude.  — SU Iféni 
insoIuMes  dans  rcaii ,  sulubles  dans  les  arides  froids  on  chaudi,  dr- 
bonite!  de  choii\ ,  de  magnésie.  _  Mslièrcs  insolubles  dans  In  acida, 
Kiolin,  pikcullo,  vernis.  —  Mélanijes  da  matière»  BolutlM"ti< 
mnlières  SnsaInbles  dans  l'eau  et  dans  les  acides. 


FABRICATION, 

Nous  avons  donné  dans  la  Leçon  qui  précède ,  en  quelque  sorK  I 
sous  forme  synoptique,  les  compositions  des  diverses  puleriffiqof  1 
l'art  céramique  peut  oflrir.  Nous  avons  indiqué,  sans  doute  axK  I 
des  détails  siillisanis,  les  gtaçures  qui  convenaient  ou  pouvaiciil 
ronveoir  à  chacune  de  ces  productions. 

Nous  devons  faire  connailre  maintenant,  mais  à  Litre  s 
les  condition»  de  préparation  et  de  façonnage  applicables  à  cha- 
cune de  ces  compositions  dans  le  but  de  IransCor mer  des  produite 
grossiers  plus  ou  moins  en  des  produits  industriels  et  eouinier- 
ciaux,  c'est-à-dire  en  tenant  compte  des  circonstances  dans  les- 
quelles il  faut  établir,  pour  i|u'il  y  ait  bénéfice  raisonnable  Bans 
lequel  toute  fabrication  est  un  leurre.  Noua  indiquerons  es  ttàaïf 
temps  les  températures  ou  les  limites  de  température  entre  \f^ 
quelles  les  diverses  poteries  doivent  cuire,  afin  de  préseoler  les 
qualités  que  le  commerce  réclame,  soit  au,  point  de  vue  de  Ja  piff^ 
soit  au  point  de  vue  feXa  ç,\3*;MTe.  i 

Nous  aurions  ç\i  tovitàt  ces.  4w\\-me«>a  \\a.  »sJ*  i»,  «s«^ 
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genre  et  même  de  chaque  espèce ,  mais  nous  avons  craint  d'étendre 
beaucoup  trop  les  descriptions  synthétiques  que  nous  présentions  ; 
nous  avons  voulu  conserver  l'avantage  de  grouper,  pour  les  rendre 
plus  compréhensibles ,  les  caractères  chimiques  qui  ressortent  des 
^  compositions  généralement  en  usage. 

Ici  nous  pouvons  simplifier  l'étude  des  procédés  de  fabrication  ; 
car  les  méthodes  qui  permettent  l'application  sur  une  poterie 
^li^ipla  des  glaçures  qui  la  transforment  en  poterie  composée  ne 
^^ngent  généralement  pas  avec  la  composition  de  cette  ^laçure; 
BOUS  n'avons  donc  plus  à  détailler  les  espèces  de  poteries  que  nous 
avons  établies  en  nous  plaçant  au  point  de  vue  chimique ,  et  nous 
nous  bornerons  à  distinguer  les  genres ,  en  tenant  compte  naturel- 
lement, dans  le  choix  des  méthodes  technologiques  adoptées  dans 
là  fabrication ,  des  prix  auxquels  le  produit  doit  être  livré. 

Nous  étudierons  ainsi  les  poteries  tendres  mates ,  les  poteries 
vernissées,  les  faïences  stannifères,  les  faïences  fines^  les  grès  et  les 
porcelaines.  Nous  irons  du  simple  au  composé,  de  la  poterie  gros- 
sière et  sans  valeur  à  la  poterie  fine  et  de  la  plus  grande  richesse. 

POTEBIES  MATES. 

Les  poteries  mates  nécessairement  simples,  communes  en  raison 
du  bas  prix  auquel  on  peut  les  livrer,  ne  peuvent  comporter  dan<; 
leur  fabrication  des  procédés  coûteux.  Nous  avons  dit  que  leur 
pâte  pouvait  admettre  toute  espèce  de  mélange  suivant  leur  desti- 
nation :  les  matériaux,  convenablement  choisis  et  déterminés,  soit 
en  poids ,  soit  en  volume ,  sont  pétris.  Nous  rappellerons  que  ce 
sont  ordinairement  des  argiles  figulines  ou  des  marnes  argileuses. 
La  pâte  est  marchée  ou  malaxée ,  très-rarement  lavée  ;  on  la  dé- 
graisse avec  du  sable,  du  ciment,  des  escarbilles,  etc. ;  le  ciment 
et  les  escarbilles  doivent  être  triturés;  leur  usage  augmente  la 
main-d'œuvre. 

Les  procédés  de  cuisson  sont  en  rapport  avec  l'économie  de  la 
fabrication;  un  seul  feu  suflBt  pour  terminer  la  poterie;  la  tem|)é- 
rature  de  cuisson  est  variable  avec  la  destination  des  produits  : 
elle  peut  atteindre  la  température  de  cuisson  du  grès  ri^rame 
grossier. 

Le  four  prend  ordinairement  la  forme  caTT(5«tv  \v*  V^>iv^\'^  v^nwv 
inférieurs;  les  produits  à  ciiire  sont  placés  ftur  uno,  \i\^\)k»  v^*.xcVv  vV- 
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Irons  qui  livrenlpaâsageùlaQuume.  etgurmonLésparuDeseeaadt] 
voAte  ét^lemenl  («rrée  de  Iroua  qui  fout  l'office  d'uae 

Le  combudlible  employé  est  tanlill  le  boia  en  fagols,  taalAt! 
houille,  et  quplquefois  la  tourbei  ou  l'anLhraciU?. 

La  plastique,  en  grand  honneur  chez  les  anciens,  qui  l'i 
pratiquée  sur  une  grande  échelle  avec  une  grande  perfection,! 
parlient  évideuiment  à  l'ordre  des  produits  céramiques  qui 
occupent ,  mais  elle  présente  une  dllTérence  à  cause  du  prix  at 
elle  doit  être  livrée  ,  prix  résultant  des  qualités  que  la 
doit  rechercher  pour  être  d'un  usage  convenable. 

La  pâte  argileuse  doit  être  8ne,  asBei  compacte  et  a: 
pour  résisler  aux  influences  atmosphériques;  il  faut  ensuite, <|h'  \ 
les  objets  fabriqués  conservent  après  la  cuisson  la  rectitudajikK 
lignes  sans  leâquolles  il  n'y  a  pits  d'archi lecture  possible.  Lesfril 
ne  doivent  cependant  pas  être  trop  élevés ,  car  la  plastique  It 
peut  s'étendre  dans  cette  voie  qu'à  la  condition  de  présenter  tnw< 
économie  notable  sur  les  autres  matériaux  de  conslruebon.  Ol' 
tour  de  main  très-simple  permet  d'obtenir  une  économie  noiaMs  ; 
au  lieu  de  faire  avec  la  même  pâle  hne  et  blanchâtre  du  ton  lit 
la  pierre ,  toute  l'épaisseur  do  la  pièce ,  on  ne  fait  que  la  surface 
e\lérieuro  visible;  on  double  i'tntérieur  avec  une  pâte  rougeiln 
grossière  el  peu  coûteuse;  elle  wffre  pendiint,  la  cuisson  l'avantage, 
de  résister  à  la  fente  mieux  que  la  pâte  bien  broyée.  Ces  lieui 
pâtes  doivent  être  composées  de  telle  sorte,  qu'elles  prennent  Is 
même  retraite  pendant  les  diverses  périodes  qui  constituent  !'«>• 
semble  de  la  fabrication.  C'est  par  un  semblable  procédé  qu'ont 
été  faits  les  plus  grands  spécimens  de  l'art  ancien  conservés dM» 
les  musées  de  l'Europe. 

C'est  à  la  fabrication  de  ces  divers  objets  q\ie  sont  surtout  appli- 
qués les  procédés  do  façonnage  par  moulage.  Cependant  les  visïs 
de  jardin,  les  pots  à  ileurs  sont  faits  sur  le  tour,  souvent  sans  tout- 
nassage.  Le  tournage  se  fait  avec  une  rapidité  telle ,  qu'on  s'ex- 
plique le  bas  prix  auquel  sont  donnés  i  la  consommation  ms 
ustensiles  irès-répandus  el  trôs-variés  de  formes.  Lorsque  c(6 
pièces  ont  des  dimensions  un  p«u  considérables,  on  les  fait  i  hl 
main  au  moyen  de  colombins  fortement  battus  et  serrés  les  ( 
contre  les  autres.  Ctal  ç«c  tfcX.V6  lafeftwAft  ope  sR\!i,  étaUîB-. 
tB  de  verruciB,  \ea  wjï'attes'4.%«i.,t>.t. 
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Lorsque  ces  poteries  ont  une  pAtp  fine .  t-vmm^  les  vases  pour 
sors  destinés  à  Tinlénear  des  appartemenu.  le  hTvra^  doit  êtiT 
tigné;  les  ailles  sont  lavées  avec  vAn  :  \»  (làte  tamHÔe.  mtfr- 
bée  et  le  façonnage  entraînent  à  des  dépeusefr  p»lu&  considérables. 
débauchage  se  fait  sur  le  tour  ou  dans  des  moules  U  est  t  oui  ours 
tivi  de  toumassage  et  de  réparages  délicats. 
■iLes  fours  peuvent  être  de  toute  forme:  les  iours  ronds  sont  pré- 
irables  :  ils  donnent  une  plus  grande  régularité  dans  la  ruisM>n 
tes  poteries. 

POTEKIES  TimSIMÉEfr. 

Lorsque  les  poteries  à  pâle  tendre  sont  recoud  erti^  de  vernis . 
ft'labrication  est  grossière  ou  soignée  sui\-ant  la  valeur  du  produit: 
llbauche  se  fait  ordinairement  sur  le  tour,  à  l'esteque .  sans  mo- 
Me  ni  moule.  Quelques  pièces  se  font  cefiendant  par  moulage. 
celles  qui  ne  peuvent  être  tournées.  Quelquefois  on  termine  sur  le 
lour  Tin  teneur  des  pièces  pour  les  potei  les  un  peu  plus  soignées. 

Les  pièces  de  garniture  sont  faites  à  la  main  et  collées  immé- 
diatement sur  les  parties  qui  doivent  les  recevoir. 

La  cuisson,  qui  est  souvent  simple  pour  celles  de  ces  pièces  qui 
reçoivent  le  vernis  en  cru,  devient  double,  lorsque  la  glaçure  est' 
pratiquée  par  immersion  ou  arrosement  sur  les  pièces  déjà  cuites; 
elle  est  nécessairement  double  pour  les  poteries  dont  la  glaçure 
est  très*fusible  et  dont  le  biscuit  doit  être  convenablement  cuit. 
Quelquefois  aussi  la  première  cuisson  n'a  d'autre  but  que  la  trans- 
formation de  la  poterie  en  un  objet  d'une  matière  poreuse  non 
délayable  dans  l'eau  ;  le  vernis  et  la  pâte  cuisent  ensuite  à  la  même 
température. 

La  température  de  cuisson  varie  du  rouge  brun  au  rouge  blan- 
châtre. 

Le  four  est  quelquefois  séparé  par  une  voûte  à  claire-voie  dont 
le  but  est  de  répartir  la  chaleur  uniformément  dans  toute  la  ciipa- 
cité  du  laboratoire. 

Il  n'y  a  pas  d'encastage  ;  les  poteries  s'enfournent  en  charge  ou 
3ar  écbappades,  malgré  le  vernis  qui  les  enduit  et  qui  les  colle  les 
mes  aux  autres  :  le  mérite  de  l'enfournement  est  de  ne  les  faire  se 
rucher  que  par  les  points  les  plus  cachés  et  les  moins  nombreux  ^ 

L'avantage  de  cette  poterie  ressort  de  tMm\»ft 
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porte  assez  bien  sans  se  briser  le»  changements  de  tempérabufe 
mais  elle  a  rinconvénient  de  n'offrir  souvent  au  conâDmnmUnifiw 
liée  ustensiles  poreux  reconverls  d'une  gtaçure  treïsaillée  qui  s'aé 
pusntit  proinplement. 

Les  malJèresqaicomposentle  vernissent  mêlées,  puigbroy^ 
délayées  dans  l'eau,  elles  sont  plarées  sur  la  pâte  soît  par  ami» 
ment,  quand  on  veut  réserver  certaines  parties  pour  les  twjÙTftf 
d'un  vernis  coloré ,  soit  par  immersion,  lorsqu'on  veut  obtenir 
pièce  entièrement  vernissée. 

Le  four,  à  Paris ,  est  ordinairement  carré  ;  il  s  5  mètres  3e  hlQ- 
teur  environ  à  jarlir  du  so'  laboratoire  jusqu'à  la  ■ 

du  second  ;  il  a  a°',3o  de  cble.  I  jstion  s'opère  dans  un  Itaj^ 

de  i'',a  de  hauteur.  Les  pleines  a  sont  placées  dans  deUiIiK 

horatoires,  l'un  inférieur,  de  a", 3o  de  auteur,  qui  reçoit  les  piêcft 
en  vernis;  l'autre  supérieur,  de  amë  es,  qui  reçoit  les  bisciliv; 
il  n'y  a  d'eocastage  ni  pour  tes  uns  ni  pour  les  autres.  '' 

La  cuisson  se  divise  en  deux  époques.  Le  petit  feu,  qu'on  nootiù 
trempe,  dure  environ  douze  heures;  on  brûle  pour  le  pnxHiifoii» 
rondins  de  bois  de  chêne  pelard.  Le  grand  feu,  qui  termine'^ 
cuite,  dure  environ  vingt  heures;  il  se  fait  avec  du  bois  fendu  m 
pcliles  bûrhetles.  C'est  ici  qu'il  faut  avoir  soin  de  placer  au  ba*  du 
four  les  pièces  les  plus  lourdes  cl  les  plus  solides ,  et  de  ne  metlPs 
en  contact  les  pièces  que  par  trois  ou  quatre  points  seulemefll 
pour  éviter  les  louches  qui  apparaissent  toujours. 


N  a  s  vu  que  les  faïences  à  glaçure  slanniffire  devfgWil  | 
l  r  à  des  conditions  impérieuse?  comme  composition;  le  pri< 
q  I  11  poterie  doit  être  livrée  rend  sa 'fabrication  rapide  et 
pe  so  gné  sa  pâle  se  compose  d'argile  commune,  de  marne  ar- 
g  I  w  t  de  sable.  Les  argiles  sont  lavées;  le  sable  n'est  ps 
broyé.  Le  façonnage,  généralement  grossier,  ne  consiste  souvenl 
qu'en  un  ébaucliagR  assez  soigné;  le  tournassage  a  quelquefois 
pour  but  de  terminer  la  pièce;  les  parties  ovales  se  font  par  oou- 
inge;  les  garnitures  sont  moulées  et  collées  avec  soin. 

POTEniES  SIMPLES.  —  Les  matériaux  de  la  pèle  sont  mélfedans    ' 
«ne  raiaSR  recta ns\i\a\rB  (\o'otv  iwmmft  %&cl\mr-,\'ft.^^»îiïçàTéBijilf 
ffp   re  mélange  pst  agitée  Aa'wft  w\e  « 
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M>ur  que  les  parties  étrangères  aux  éléments  nécessaires  soient 
Aoignées  par  une  simple  décantation,  suivie  d'un  tamisage.  Au 
iQtUr  du  gâchoir,  la  pâte  en  bouillie  épaisse  est  réunie  dans  des 
bsfies  creusées  à  proximité  du  gâchoir  ;  elle  s'épaissit  encore  et 
le  conserve  jusqu'au  moment  où,  la  prenant  pour  la  travailler, 
m  la  raffermit;  on  la  projette  sur  des  murs  secs.  On  la  pétrit 
dé  nouveau  par  marchage;  puis  on  en  forme  enfîn  des  ballons 
de  a5  kilogrammes  environ ,  qu'on  tient  à  la  disposition  des  ébau- 
cheurs. 

-  La  pâte  est  mise  alors  sur  le  tour;  la  diminution  de  la  pièce  est 
déterminée  par  le  porte-mesure  ;  beaucoup  de  pièces  sont  termi- 
nées par  l'ébauchage,  surtout  celles  de  faïence  brune.  Les  pièces 
de  faïence  blanche  sont  terminées  sur  le  tour  ;  on  leur  donne  au 
moyen  de  tournassins  la  forme  et  le  contour  qu'elles  doivent  con- 
aBTver  :  il  faut  éviter  l'emploi  de  la  corne  pour  polir,  car  cette  pra- 
tique rend  plus  difficile  un  émaillage  convenable  ;  elle  paraît  con- 
duire à  Vesœussage, 

Les  pièces  tournassées  se  mettent  à  sécher  l'une  sur  l'autre  par 
jçinq  ou  six,  quand  ce  sont  des  pièces  plates  et  sans  pied ,  comme 
les  assiettes;  lorsque  ce  sont  des  pièces  creuses,  on  les  met  ren- 
versées l'une  sur  l'autre  deux  à  deux,  comme  les  tasses,  les 
j.atte8,  etc.,  c'est-à-dire  à  boucJieton,  On  évite  par  cette  disposi- 
tion le  gauchissement  et  la  déformation  que  les  pièces  pourraient 
prendre  pendant  leur  dessiccation. 

Les  pièces  plates  et  les  assiettes  se  font  par  moulage  à  l'aide  d'une 
croûte.  La  croûte  se  fait  au  moyen  d'un  ballon  de  pâte  qu'on  com- 
prime à  l'aide  du  tampon. 

L'usage  général  est  de  cuire  la  faïence  commune  dans  des  fcurs 
carrés;  mais  on  peut  aussi  les  cuire  dans  des  fours  verticaux 
ronds  à  alandiers.  Parmi  ces  derniers,  les  uns  ont  des  foyers  in- 
férieurs communiquant  par  une  voûte  au  laboratoire  inférieur,  et 
les  autres  n'ont  pas  de  voûte. 

L'encastage  se  fait  partie  en  cazettes,  partie  en  échappades.  Les 
pièces  à  cuire  en  biscuit  sont  placées  dans  la  partie  supérieure  du 
four,  disposées  en  charge  sur  plusieurs  planchers. 

Poteries  composées.  —  Les  pièces  en  émail  se  cuisent  dans  le 
même  four  et  simultanément;  elles  occupent  environ  les  deux  tiers 
du  laboratoire,  c'est-à-dire  de  onze  à  \xmA  Y^Ttf3ft»w»\  ^^  "««^ 
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dans  des  cazettes  les  pièces  plates,  telles  que  plate,  assiettes,  elc^ 
portées  sur  des  pemettes.  Nous  savons  comment  se  font  les  èxà    1 
et  les  supports.  Pour  éviter  que  les  pièces  ne  se  dessèchent,  les    j 
cazettes  doivent  être  émaiilées  en  dedans;  on  les  enduit  intériei- 
rcment  d*un  mélange  de  minium  et  des  rebuts  de  rémail,  prov»* 
nant  de  Tépluchagc  des  fontes  brutes  calcinées  sous  les  fours. 

Nous  avons  vu  la  composition  de  cette  glaçure;  elle  est  en  gé- 
néral assez  constante.  On  la  fait  fondre  dans  le  bassin  du  kmr  ven 
(k)  ou  70  degrés  du  pyromètre  de  Wedg>vood  ;  la  masse  Inidie 
n'est  {)as  toujours  parfaitement  blanche,  elle  est  même  quetqae- 
fois  noire;  mais,  pilée  et  refondue  sur  les  pièces  mémeSy  elle  cuit 
bien  blanc. 

L'émail  est  épluché,  puis  broyé.  On  le  met  en  suspensioa  dans 
l'eau;  après  l'avoir  agité,  il  doit  se  présenter  sous  la  forme  dW 
bouillie  claire:  il  se  met  par  immersion ,  lorsque  la  pièce  est  entiè- 
rement blanche;  |>artie  par  immersion  et  partie  par  airosement, 
lorsque  !a  pièce  n'a  |)as  la  même  couleur  intérieurement  et  eilé* 
rieu  remont. 

C)n  tremp(;  d'abord  la  pièce  dans  l'émail  de  Textérieur  en  la 
plongeant  jusqu'au  bord  ;  l'ouvrier  la  tient  en  dedans.  On  laisM 
rafTcrmir  cette  glaçure  extérieure ,  puis  on  reprend  la  pièce  pour 
y  verser  la  glaçure  qui  doit  retirer  à  l'intérieur  les  inconvénients 
(le  la  porosité  ;  on  l'étcnd  au  moyen  d'un  mouvement  approprié, 
on  la  promène  sur  toutes  les  parties  de  la  pièce ,  puis  on  déverse 
dans  un  baquet  l'excédant  qui  peut  servir  à  celles  qu'on  doit  «icore 
mettre  en  émail. 

Les  pièces  émaiilées  à  l'épaisseur  voulue  sont  retouchées  diins 
les  points  où  l'émail  manque.  On  enlève  les  gouttes  qui  formeraient 
une  épaisseur  trop  considérable. 

Les  accidents  auxquels  sont  sujettes  les  faïences  émaiilées  sont 
principalement  l'escoussage ,  l'écaillage  et  les  tressaillures. 

I^s  cazettes  ne  s'élèvent  que  sur  le  devant  et  sur  le  fond  dufoor; 
on  ne  les  pose  que  sur  les  deux  tiers  de  la  hauteur  ;  on  complète 
l'enfournement  au  moyen  des  planchers  qui  reçoivent  les  échap- 
pades  et  qui  s'élèvent  même  au-dessus  des  cazettes. 

Les  pièces  placées  sur  les  planchers  des  échappades  reposent  sur 
''es  colifichets  tT\aLiv%vx\Q\t«&. 

n  cuit  sin\\Àlai\^mQTv\.  iiaoaX'ft  i»fe:«NfcVîK«:\^^\>\^^^^^ 
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ans  le  haut  aiasi  que  nous  Tavons  dit,  et  les  pièces  en  émail  qui 

4oe8sitent  un  feu  plus  violent. 

^'Les  pièces  en  cru  se  placent  toujours  en  échappade  d'abord  sur 

baux  ou  trois  planchers  de  tuiles,  ensuite  en  charge  les  unes  dans 

08  autres  ou  Tune  sur  l'autre  sans  aucun  moyen  de  support  inter- 

nédiaire;  on  économise  ainsi  la  place  au  four. 

'^La  cuisson  comprend  deux  périodes  distinctes  :  dans  un  four 

larré  d'environ  5  mètres  de  hauteur  sur  2°',5o  de  côté,  le  petit 

lèu  durede  quinze  à  seize  heures;  il  se  fait  en  jetant  dans  le  foyer 

AeB  rondins  de  bois  pelard  :  le  grand  feu  dure  douze  à  treize  heures  ; 

Ml  Talimente  avec  du  bois  fendu. 

On  défourne  généralement  au  bout  de  trente-six  heures.  Pour 
cuire  le  four  dont  j'ai  donné  la  dimension ,  on  évalue  à  1 4  stères 
de  bois  (mélange  de  chêne,  de  charme  et  de  hêtre)  la  quantité 
de  combustible  brûlé  ;  on  peut  cuire  cent  quarante  douzaines  de 
gF06B66  pièces. 

'La  conduite  du  feu  dans  les  fours  carrés  est  difficile  ;  la  cuisson 
au  bois  est  dispendieuse.  On  a  proposé  la  cuisson  à  la  houille ,  et 
lorsque  le  four  est  convenablement  disposé  pour  que  l'atmosphère 
du  laboratoire  ne  soit  ni  trop  oxydante  ni  trop  réductive ,  la  cuis- 
flim  est  bonne,  c'est-à-dire  qu'avec  l'intensité  de  feu  désirée,  d'une 
part  le  biscuit  n'est  pas  trop  coloré,  d'autre  part  l'émail  n'est  ni 
réduit  ni  sucé.  On  évalue,  aux  portes  de  Paris,  à  5o  pour  100 
I^économie  qui  résulte,  dans  la  fabrication  des  faïences,  de  la 
8ui)stitution  du  chauffage  à  la  houille  au  chauffage  au  bois. 

Nous  avons  vu  les  conditions  auxquelles  devaient  satisfaire  les 
pâtes  ingerçables.  Ces  pâtes  sont  spécialement  affectées  à  l'établis- 
sement des  plaques  de  poêles,  carreaux  de  cheminées,  etc.  Nous 
croyons  devoir  dire  en  quelques  mots  comment  on  les  façonne. 

Le  mouleur  rend  la  pâte  suffisamment  homogène  par  un  mar- 
chage  soigné.  Il  en  forme  des  ballons  qu'il  marche  encore  pour  les 
aplatir  sous  forme  de  plaques  circulaires  ;  ces  plaques  sont  soudées 
Tune  sur  l'autre  par  simple  pression  de  manière  à  former  des 
espèces  de  cylindres  verticaux  d'environ  i  mètre  de  hauteur.  On 
abat  sur  ces  cylindres  des  volumes  à  section  segmentaire  qui 
transforment  le  solide  restant  en  un  parallélipipède  dont  la  base 
rectangulaire  représente  la  plus  grande  plaque  que  l'on  veuille  pro- 
duire.  Ce  parallélipipède  est  placé  sur  un  btdiwsM^^  Vj^^* 
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M  moyen  duquel  on  le  transporla  dans  l'atelier  de  moulage.  L  un- 

m,  ne.  vrJer  mouleur  indique  su  moyen  ||i 

deux  règles  do  bois  D  l'^taisseï 

croûtes  qu'il  veut  débiter,  il  Bie  ces 

j  I  règles,  l'une  sur  la  Sace  antérieure, 

g^-— '  ^.Irr^  l'autre  sur  la  Face  postérieure, «F 

Yf     ~-T~  1-^  'bs  faces  vertimlos  à  l'aide  de  dut 

petites  boulettes  de  paie  :  au  nufn 

du  fil  de  laiton  il  sépare  un  première,  puis  une  seconde,  puijua» 

troisième  croule. 

Pour  transporter  ces  croûtes  les  déchirer,  on  les  soolâie 

ri,  «7  ''""*'  "'  ""^  î-'^'^'  ■*■*?*■'"  s"** 

'  une  rôs.D  c  tre  deux ,  on  superpose  k 

'  '  I»     deuxième  rè^le  sur  la  surface  supérioi» 

^  et,  comprimant  les  deux  règles  l'une  si» 

I l'autre,  on  transporte  verticalement  oh»- 

cune  des  croulas  dans  un  moule  de  pUtn 

qui  donne  exactement  les  limites  de  la  plaque  en  longueur,  largfW 

et  épaisseur.  .^ 

Le  mouleur  place  sa  croûte  dans  le  moule  C  {_fig.  US);  11. h 

],'i,  ut  lampomie  et  la  comprime  avec  loulâ.k 

F  .         ^  ré!,'ularité  possible;  il  enlève  avec 

j.  '  ~]r    '^'"'''  '°'''  "-'^  1"'  dépasse  on  épaisseur  la 

profondeur  du  moule;  c'est  alors  qu'il 

iijtinic  If-  nil'iiiiliins  qu'il  soude  sur  la  croùlode  manière  à  formel 
les  renforts  £  deâliné.-i  à  ronsolidor  la  plaque.  Ces  colombins  sont 
composés  de  la  même  pâle  que  la  croûte  elle-même. 

On  enfourne  quand  la  pâte  est  sèche  ;  le  four  est  analogue  à  celui 
du  faïencier.  On  cuit  au  bois;  on  cuirait  à  lu  houille.  La  glatyie    J 
qu'on  applique  sur  ces  carreaux  est  l'émail  des  faïences  de  aétaffK  I 


Nous  avons  vu ,  ft  titre  général ,  que  la  pâte  des  faïences  fi 
élail  composée  d'argile  plastique  lavée,  dégraissée  par  du  lI" 
du  quarU  broyé.  Elle  est  Irés-line  et  très-plastique. 

Les  qualités  de  cette  poterie  sont  :  la  couleur  blanche  de) 
i'écJat  ot  la  aolidilé  ûu  >)6™l&,  \i  ^nissa  bv\*  \&^^«.(j&  dos 
qu'on  en  peut  faire,  La  p\as\;\c\UjàB\B.^\»  tBsà.'«.Ns*!i'S 
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àpide.  Malheureusement  à  ces  qualités  se  joignent  quelques  dé- 
BUtB ,  entre  autres  celui  de  ne  pas  aller  sur  le  feu ,  d'être ,  par  ce 
^r,  impropre  à  beaucoup  d'usages  domestiques. 
'  Lorsqu'on  établit  cette  poterie  avec  une  économie  mal  entendue, 
B  vernis  devient  trop  tendre ,  la  pâte  est  poreuse  par  manque  de 
ttîsson  ou  mauvais  choix  de  matières  premières  ;  la  glaçure  tres- 
atfHe  ou  se  laisse  entamer  par  le  couteau  ;  la  pâte  se  pénètre  alors 
té  substances  huileuses  qui  la  salissent  et  l'empuantissent. 
'-Ces  défauts  peuvent  être  rendus  manifestes  par  divers  essais. 
Jne  mauvaise  lame  entame  la  poterie  ;  la  glaçure  se  noircit  à  l'ap- 
proche de  gaz  chargés  d'hydrogène  sulfuré.  On  voit  alors  apparaître 
itar  la  glaçure  rayés  et  même  dans  la  pâte,  à  des  distances  d'autant 
^hig  éloignées  de  la  rayure  que  la  poterie  est  moins  bien  condi- 
BÔnnée ,  une  coloration  noirâtre  par  la  cuisson  d'œufs  et  d'huile. 
■'€e8  différences  de  qualité  dans  les  poteries  dites  faïences  fines ^ 
dfflérences  dues  à  des  compositions  variées  de  pâtes  et  de  glaçures, 
èhit  fait  admettre  trois  groupes  distincts.  Nous  avons  indiqué  divers 
(kiemples  de  ces  compositions  ;  on  apporte  plus  ou  moins  de  soins 
dans  leur  façonuage;  on  les  cuit  à  des  températures  plus  ou  moins 
élevées.  Nous  devons  revenir  sur  ces  divers  points  pour  bien  faire 
comprendre  que  les  prix  de  ces  diverses  poteries  ne  peuvent  être 
les  mêmes. 

La  qualité  la  plus  commune  est  nommée  chez  nous  terre  de  pipe. 
La  pâte,  composée  d'argile  et  de  silex  avec  une  addition  d'un  peu 
de  craie  ou  de  fritte,  est  assez  fusible.  Le  biscuit  et  la  glaçure  ordi- 
nairement très-tendre  cuisent  ensemble  au  même  feu ,  générale- 
ment à  des  températures  qui  ne  dépassent  pas  25  ou  3o  degrés  du 
pyromèire  de  Wegdwood. 

Les  cailloutages  anglais  admettent  dans  leur  composition  une 
Certaine  quantité  de  silex  et  de  feldspath  :  il  faut  une  température 
)eaucoup  plus  élevée  pour  cuire  la  pâte  que  pour  cuire  le  vernis  : 
ko  degrés  pyrométriques  pour  la  pâte  et  20  ou  iS  degrés  pour  la 

glaçure. 

La  variété  de  faïence  fine  la  plus  estimée  est  celle  que  les  fabri- 
cants français  nomment  porcelaine  opaque  ;  le  biscuit  est  très- 
lur,  il  cuit  à  90  ou  100  degrés  du  pyromètre  de  Wedgwood.  Le 
remis  est  nëcessaLiremeni  cuit  à  la  chaleur  \Aai\cYkô\\\  c»s^  "^n  ^ 
o  degrés  du  pyromètre  de  Wedgwood. 
Il, 
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ëtiivoDB  veltp  derniëiT  fabrication  que  nous  pouvons 
pour  type. 

l'oTEDiB  siHFLE.  —  Lee  matériaux  sont  broyés,  lavés 
Les  silex  iju'ou  emploie  provienueot  de  ta  craie;  ils  sont  calcinfs, 
puis  broyés.  On  le»  anéne  dans  la  cuve  do  mélange  i  l'étatiln 
bouillie  dairo,  d'une  consistaoce  suffisante  cependant  pour  quelit 
matériaux  ne  se  séparent  pas,  après  leur  mélange,  par  t^tinde 
den^ilé.  Toutefois  la  pflte  est  cependant  trop  liquide  pour  pouvoir 
être  maniée.  Le  raffennissemenl  se  fait  dans  do  longues  cai^  ; 
chauffées  ayant  souvent  lo  mètres  de  long,  et  dans  lesquelles  on 
la  brasse  avec  des  ràtoaus. 

La  pâte  rtilfermie  est  pétrie  et  i  laxée  jusqu'à  ce  qu'elle  k 
contienne  plus  ni  vent  ni  matton.  Le  nétrissage  se  fait  à  l'sidede 
tines  à  malaxer  ou  de  cylindres  cob     'osseurs. 

Fatonnag*.  —  La  pâte  est  très-)  ïtique;  elle  se  travaille  u- 
eément.  L'ébauche  se  fait  sur  le  tour,  tantôt  à  la  housse,  tanlAti 
la  moin,  mais  avec  une  rapidité  telle,  qu'un  ébaucheur  aidéâ'DD 
enfant  porteur  et  d'un  enfant  tourneur  fait  1,000  tasses  de  tr,io 
de  diamètre  dans  une  joumée  da  dix  heures.  Un  taurnassenriléut 
avec  un  aide  finir  600  à  700  tasses  du  même  diamètre.  '  ' 

Les  assiettes  sont  moulées  à  la  croûte  avec  une  grande  Célérité. 
L'nc  assiette  ordinaire  peut  être  ébauchée  en  huit  secondes,  c'«l- 
à-dire  qu'on  fait  près  de  3, 600  pièces  par  journée  de  dis  heures. 

La  fabrication  est  assez  soignée  pour  que  le  toarnassage  soit  le 
complément  nécessaire  de  l'ébauche;  il  s'exécute  sur  le  tour  ai 
l'air,  dont  l'axe  est  horizontal.  Les  pièces  moulées  n'ont  besoiii 
pour  être  terminées  que  d'un  réparage ,  dont  le  but  est  d'eiilei'er 
les  bavures  do  l'éponge  et  les  coutures  du  moule ,  si  ce  mode 
était  en  plusieurs  pièces. 

Le  garnissage  n'offre  aucune  diiSculté;  les  fournitures  se  ftnl 
à  la  iilière  ou  dans  des  moules.  Les  pièces  d'applicage  sont  coHéss 
et  le  tout  encasté  pour  être  cuit  dans  un  four,  qui  généralemfDl 
est  de  dimensions  plus  considérables  que  celles  des  fours  à  vernis. 

CuîuDn.  —  L'encaslage  n'offre  aucune  difBcuilé,  ca"  ' — ^^~~ 
ne  se  ramollissent  pas.  Le  four  est  généralement  u 
avec  alandiers  sur  la  base.  Leurs  dimensions  sont  en 
4  mètres  de  diamèUe  hit  CAo  "iaVîtii».™-,  ^Js.^; 
quatre-vingt-sept  vv\esàecBX&\.\K«.\^a>wa»iAss,ssv_ 
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le  hauteur  ;  elles  contiennent  de  quatorze  à  seize  assiettes.  Chaque 
Mie  peut  être  formée  de  dix-huit  cazettes,  vu  la  hauteur  du  four; 
s'est  donc  environ  la  contenance  de  vingt  mille  assiettes ,  si  Ton 
V^nfoumait  que  cette  seule  espèce  de  produit. 
..  Pour  cuire  le  biscuit,  on  se  sert  comme  pyroscope,  pour  juger  de 
l*^tat  de  la  cuisson ,  de  petites  boules  creuses  d'argile  ou  de  pâle 
^  faïence,  dans  laquelle  on  introduit  une  certaine  quantité  d'oxyde 
^  fer  ;  ces  boules,  qui  ont  o",  02  à  o™,  o3  de  diamètre ,  sont  percées 
Àb  part  en  part.  On  juge  si  le  biscuit  est  suffisamment  cuit  par  la 
jrptraite  qu'elles  ont  prise ,  qui  leur  permet  de  passer  par  un  trou 
de  diamètre  invariable,  et  par  les  diverses  nuances,  rouges  et  bru- 
jEfbtres ,  qu'elles  prennent  sous  l'influence  d'une  chaleur  plus  ou 
inoins  élevée.  La  cuisson  dure  environ  quarante  heures. 

En  France,  on  ne  se  sert  pas  de  semblables  pyroscopes,  on  juge 
4m  degré  de  cuisson  d'après  l'aspect  que  prennent  des  tasses  en 
biflcuit  qui  servent  de  montres,  et  qu'on  retire  par  l'anse  au 
^moyen  d'un  long  ringard. 

.  ,  Poteries  composées.  —  Le  biscuit  de  faïence  fine ,  même  des 
fçaiiloutages  ou  des  porcelaines  opaques,  n'a,  jusqu'à  ce  jour,  aucun 
usage.  Il  n'est  pas  cuit  en  grès,  en  sorte  qu'il  n'est  pas  compléte- 
inent  imperméable.  On  le  couvre  d'une  glaçure  plombifère ,  bora- 
(9que  ou  stannifère,  avant  de  le  livrer  dans  le  commerce;  nous 
«vous  donné  des  exemples  de  la  composition  de  ces  glaçures. 
,:  Lorsqu'on  a  terminé  la  cuisson  du  biscuit,  qu'on  a  6xé  la  compo- 
.^tion  des  glaçures  et  que  le  mélange  est  complet,  on  les  fait  fondre 
JW.fritter,  sauf  le  minium  qui  s'ajoute  ensuite  à  la  fritte  broyée; 
c'eat  le  minium  qui  donne  le  ton  rosàtre  que  possèdent  les  gla- 
çures déposéessur  la  marchandise  avant  la  cuisson.  On  ajoute  tou- 
jours dans  ces  glaçures  un  peu  d'oxyde  de  cobalt,  qui  corrige  la 
nuance  jaune  que  prendraient  la  glaçure  et  le  biscuit. 
.  Le  vernis  est  mêlé  dans  de  l'eau  jusqu'à  consistance  d'une  bouillie 
icJaire;  l'expérience  détermine  le  rapport  de  vernis  sec  et  d'eau 
qu'il  convient  d'employer  pour  obtenir  une  couche  de  glaçure 
sufiBsamment  épaisse.  L'immersion  est  suivie  d'une  retouche  pour 
enlever  les  épaisseurs  et  recharger  les  maigreurs. 

Bnoaitaga  —  L'encastage  des  pièces  en  vernis  demande  plus  de 
soin  que  celui  des  pièces  en  biscuit.  .   ,-.^  ....^. 

JI  est  indispensable  d'enduire  de  vernis  VVii!ybrài^  \ 
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pour  qu'elles  D'absorbent  pas  c«lui  qu'on  dépose  sur  les  pièces 
qu'elles  renTerment.  Il  Taut  ménager  la  pince  au  four  tout  en  talsani 
en  sorte  que  les  piëctis  ne  se  louchcnl  que  par  des  points  tris-pen 
nombreux  et  cachés.  Les  cazelles  sont  lulées  et  maintenues  verli- 
CalemeDl  les  uoes  sur  les  autres  par  des  accoU  formés  de  débm 
d'étuis.  Lorsque  la  pièce  repose  par  sud  pied  sur  des  suppoiK, 
ce  pied  doit  Être  garai  d'esquilles  de  silex  ou  de  quartz  pour  en- 
pécher  l'adhérence  de  la  pièce  avec  le  vernis  duut  on  a  recoDVarl 
la  rondeau.  On  sait  par  expérience  les  places  du  four  dans  les- 
quelles la  température  est  la  plus  élevée  ;  on  y  place  les  fiim 
qui  par  leur  funne  exigent,  ^.-.  ^—  la  glaçure  prenne  une  Me 
étente,  un  coup  de  feu  plus  v  On  réserve  dans  certiim» 

parties  du  four  des  étuis  ouver»,  ^ —  Je  placement  des  moaùtt. 

Fo»r«.  —  Luafoursàvomissonld     a  même  forme  que  ceoiqui   i 
aervent  à  cuire  le  biscuit,  seulemeo     la  sont  de  moindres  dimen- 
■ions;  ils  ne  doivent  être  ni  trop  gio.jls  ni  trop  petits.  D»ns  un   ' 
cas,  il  y  aurait  difficulté  pour  répartir  uniformément  la  chaleur 
dans  l'intérieur  du  laboratoire;  dans  l'autri:  cas,  il  y  aurait  mauvais 
«npIoL  de  combustible.  On  cuit  à  la  houille  comme  pour  lebiecifit. 

Quatre  heures  après  avoir  commencé  le  feu,  les  alandicrs  eddI 
à  peu  près  pleins.  On  charge  la  bouille  régulièrement  d'heure  en 
heuri'j  aprt!S  douze  heures  de  feu,  le  vernis  commence  à  foudre; 
deux  liouros  après,  la  cuisson  est  très-avancée  :  il  faut  alorsélre 
sur  ses  gardes;  la  cuisson  ne  dure  pas  au  delà  de  quinze, Iteurcs. 

Le  défoumement  a  lieu  peu  d'heures  après  la  cuisson  coqiplèle, 
mais  on  ouvre  le  four  progressivement.  On  quitte  le  feudiifouri 
vernii'  sur  les  pyroscopes  dont  nous  avons  parlé;  oq  les  recouvn 
quand  ils  ont  été  cuits  en  biscuit  d'un  vernis  plombifère  très^fo- 
sible;  ce  vernis  parait  d'abord  rouge  clair,  puis  rougeâtre,  enfin  . 
brun ,  quand  lu  température  est  au  |>oint  voulu.  Pour  évit^  que 
ces  pyruscopes  n'induisent  en  erreur,  on  les  doit  retirer  très-rapide- 
ment ;  sans  cette  précaution,  ils  s'enfumeraient  et  prendraient  des  i 
teintes  différentes  de  celles  correspondantes  au  feu  qu'ils  onisubi; 
ils  accuseraient  alors  un  degré  de  chaleur  de  beaucoup  inexact. 

Quoiqu'il  y  ait  toujours  avantage  à  ne  défourner  les  pii...  1 

lorsqu'elles  sont  froides,  c'est  à  cette  fabrication  qu'oi  | 

gànéraiemenl  une  eéVènVfe  VeWa ,  t\Mïi  \w.  ouvriers  ont  p 1 

so  briller.  .  \ 
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GRÈS  GOMHIJIIS. 

Les  poteries  dont  l'étude  précède  ne  s'emploient  guère,  en  raison 
même  de  la  perméabilité  de  leur  pâte,  qu'à  l'état  de  poteries  compo- 
àéés.  Au  contraire,  la  poterie  dont  nous  allons  nous  occuper  n'entre 
dans  les  usages  domestiques  sur  la  plus  grande  échelle  qu'à  l'état 
dé  poterie  simple.  On  sait,  en  effet,  que  les  terres  cuites  en  grès  pos- 
àèdent  une  imperméabilité  telle,  qu'ils  peuvent  contenir  des  liquides. 

Ces  poteries  ont  pour  qualité  de  donner  en  outre  des  pièces  so- 
lides d'une  assez  grande  dimension;  mais  elles  ont  l'inconvénient 
de  ne  pouvoir  aller  sur  le  feu ,  d'être  fragiles  par  le  choc  et  les 
Changements  brusques  de  chaleur;  elles  sont  d'un  prix  assez  élevé, 
basé  sur  la  température  élevée  qu'exige  leur  cuisson.     , 

Poteries  simples.  —  Nous  avons  indiqué  quelques  compositions 
de  ces  sortes  de  poteries;  nous  rappellerons  que  leur  pâte  est 
généralement  composée  de  l'argile  plastique  qui  recouvre  la  craie. 
Nous  constaterons  ici,  pour  n'y  plus  revenir,  que  l'expérience  a 
démontré  que  le  moyen  le  plus  sûr  d'avoir  des  pâtes  dans  les 
meilleures  conditions  sous  le  rapport  de  la  couleur,  de  la  résis- 
tance au  choc,  à  la  fente,  à  la  déformation,  consiste  à  mélanger 
ensemble  plusieurs  argiles  plastiques.  Les  essais  peuvent  seuls 
ferre  apprécier  les  mélanges  qui  conviennent. 

Les  argiles  plastiques  ne  sont  pas  lavées;  on  se  contente  de  les 
éplucher  pour  enlever  les  cailloux,  le  silex,  les  pyrites,  les  nodules 
de  craie  ou  les  dépôts  ferrugineux ,  qui  remplissent  les  crevasses 
dont  sont  fendillés  les  amas  argileux.  Le  lavage  serait  trop  difficile 
et  trop  coûteux;  on  coupe  à  la  plane,  et  les  copeaux  humectés, 
pétris  et  malaxés  sont  mélangés  dans  des  tines. 

La  plupart  des  pièces  de  grès  communs  ont  une  forme  de  révo- 
lution ;  on  les  fait  sur  le  tour. 

Four.  —  Le  four  employé  dans  le  Beauvoisis  a  la  forme  d'un 
demi-cylindre  couché;  l'axe  de  tirage  est  oblique;  nous  en  avons 
donné  la  forme  page  2o3  et  les  dimensions  page  241.  U  a  i3  à 
1 4  mètres  de  long.  On  chauffe  d'abord  avec  du  bois  de  bouleau 
de  I  mètre  de  long.  Le  petit  feu,  qu'on  nomme  trempe,  dure  cinq 
jours.  On  brûle  pour  cette  trempe  environ  72  stères  de  bois.  Le 
grand  feu  se  fait  avec  des  fagots  de  bourrédft;  \V  4qbe^ 
on  consomme  environ  cinq  cents  fagots. 
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On  présume  que  le  grès  est  cuit  lorsque  le  mur  de  pota  fi 
ferme  le  four  est  rou{;c;  on  se  guide  pour  quitter  le  fea  sur  relit 
dans  lequel  se  trouvent  quelques  pots  de  grès  qu'on  enlèft  a 
moyen  d*un  ringard  par  des  ouvertures  réservées  dans  la  doisei. 

Poteries  composées.  —  Lorsqu'on  veut  empêcher  les  grèsooB* 
rouns  do  laisser  suinter  les  liquides,  on  les  recouvre  de  fta^R; 
cette  perméabilité  apparente  ne  résulte  pas  d'une  cuisson  incBa* 
plèto,  mais  souvent  d'alvéoles  ou  de  fentes  que  les  pâtes  piépi- 
rées  très-rapidement  présentent  en  quantité  trop  considéraÛs. 

Ces  glaçures  sont  vitreuses  alcalines  ou  calcaires.  Les  premièM 
pn)viennent  de  la  décomposition  du  sel  marin  par  k  pète  slb- 
même;  les  secondes  sont  appliquées  eitérieurement  et  quelqasfoii 
intérieurement  comme  extérieurement.  On  les  pnlvérise,  poisca 
les  met  sur  la  ])oterie  crue  par  arrosement;  la  pâte  étant  trèi- 
plastique,  est  fort  résistante,  quoique  très-humide. 

eafes  r»s. 

Nous  avons  vu  que  la  pâte  des  grès  fins  diCTérait  beaucoup 
rommo  com|>osition  de  celle  des  grès  communs.  Les  grès  fim 
comme  poUTio  simple  ne  sont  guère  employés  que  comme  objets 
dornemon talion  ;  ils  se  rapprochent  alors  des  biscuits  de  porcelaine. 
Mais  on  général  ils  sont  plus  colorés. 

PoTKRiEs  SIMPLES.  ~  Lc'A  matériaux  dont  nous  avons  donné  les 
proportions,  sont  réduits  par  le  broyage  au  degré  de  finesse  vou- 
lue; les  i)àtcs  sont  tamisées,  ce  qui  équivaut  au  lavage  des  a^ 
giles;  elles  sont  malaxées  et  battues,  ordinairement  laminées  par 
le  passiigo  d*un  lourd  rouleau  de  fonte. 

La  plupart  des  pièces  sont  ébauchées  sur  le  tour  et  toumassées 
avec  beaucoup  de  soin;  les  pièces  de  garniture  sont  moulées, 
souvent  dans  des  moules  do  terre  cuite;  le  démoulage  et  le  col- 
lage s'opèrent  facilement  à  cause  de  la  plasticité  de  la  pâte,  et  la 
réunion  des  parties  présente  toute  la  solidité  voulue  par  suite  do 
commencement  de  vitrification  qui  rassemble  les  molécules  en 
contact. 

Four.  —  Les  grès  uns  se  cuisent  souvent  dans  des  fours  cylin- 
driques droits  dont  les  alandicrs  ressemblent  à  ceux  des  fours  dans 
lesquels  on  cuit  \a  i'd\(^ivc«  V\w^  *.  \\&  ^ut  cependant  de  plus  petite 
dimension ,  à  cause  de  \a  ^\\x"b»  \\àv\Vft  v^wns^t^njw^  \s^'\^<is\i\ent 
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foornir.  Le  pynmiètre  de  Wedg^-ood  indique,  en  elfet,  de  loo  à 
l'an  degrés.  On  cuit  ao  bois  on  à  b  bouille.  Quand  on  Teut  ^-emîr 
au  sel  marin,  il  faut  toujours  finir  au  bois.-L'encastage  se  faiit  dans 
des  étuis,  et  les  pièceB  sont  supportées  par  des  rondeaux  parfai- 
tement dressés. 

•PiBnmun  composées.  —  C'est  i  œs  grès  qu'on  applique  les  fda- 
çnree  par  voiatitisation ,  en  recouvrant  à  Imtérieur  des  étuis  les 
eemposés  itoilins  et  plombeux  dont  nous  avons  parlé. 

Lorsque  les  goures  sont  de  nature  feldspathique  ou  formées  par 
4et  mélangés  de  frittes  et  d'autres  matériaux  arides,  on  les  ap- 
plique par  immersion  après  avoir  rendu,  par  une  cuisson  préalable, 
k  pâte,  dès  lors  indélaj-abledansreau,  convenablement  absorbante. 
Ifencastage  se  fait  avec  soin,  les  poteries  sont  isolées  les  unes  des 
autres  pour  qu'elles  ne  se  collent  pas  ;  on  les  sépare  |)ar  les  points 
les  plus  isolés  et  les  moins  nombreux. 

POBCBLAINB   DURE. 

•  Nous  avons  vu  la  composition  de  ce  genre  de  poterie.  Le  com- 
merce présente  en  assez  grande  quantité  comme  objets  de  déco- 
rations des  poteries  simples,  c'est-à-dire  sans  gla^ure;  on  connaît 
ces  produits  sous  le  nom  de  biscuit  fie  porcelaine.  Comme  service 
de  table,  on  cherche  le  brillant  et  l'éclat  qui  résultent  de  l'appli- 
cation de  la  glaçure. 

POTBRiBS  SIMPLES.  —  La  pâle  est,  comme  nous  l'avons  dit ,  essen- 
tiellement composée  de  deux  éléments  principaux ,  l'un  argileux  , 
infusible  ;  nous  avons  vu  que  c'était  le  kaolin ,  ou  seul  ou  mélangé , 
soit  avec  l'argile  plastique,  soit  avec  la  magnésie;  l'autre  aride, 
fusible ,  donné  par  le  feldspath  pur  ou  mélangé  d'autres  miiiérHux 
pierreux ,  tels  que  le  sable  siliceux,  la  craie ,  le  gypso ,  ou  pris 
eux-mêmes  isolément  ou  mêlés  sous  diverses  formes. 

Les  matériaux  de  cette  pâte  dont  la  plasticité  n'est  que  faible , 
demandent  des  lavages  et  des  broyages  plus  soignés  que  ceux  dos 
poteries  que  nous  venons  d'étudier;  la  pâte  elle-même  exige  un 
malaxage,  un  pétrissage ,  un  battage  très-complet,  et  surtout  les 
plus  minutieuses  précautions  pour  éloigner  tout  mélange  accidentel 
qui  ferait  perdre  aux  produits  fabriqués  les  qualités  qu'ils  doivent 
tenir  de  leur  blancheur.  Malgré  toutes  ceaçtfe^t«SX«Wè^\^>^Nfc 
est  courte  et  l)eaucoup  plus  susceptible  que  VoaVb 
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manifester,  tant  à  la  dessiccation  qu'à  la  cuisson,  les  plus  léger» 

différ«ncee  de  pression  qu'on  lui  a  fait  subir  en  la  faconnanL 

i.^  pâles  doivent  élra  aussi  plastiques  qu'il  est  possible;  on  1^ 
donne  cette  qualité  par  diverses  tnéttiodos,  en  les  faisant  vieillir, 
en  les  marrhant ,  pétrissant,  malaxant  et  biittant  ;  eniin  en  ajoulâit 
à  la  pAte  nouvelle  la  moitié  de  son  poids  de  tournassures  relsvte. 

Nous  avons  ineisié,  en  traitant  de  la  technologii*  céramique,  ni 
les  prorédés  qu'on  emploie  pour  le  fitçonnage  dRs  porcelaines;  c'eâ 
cette  polerie  qui  nous  a  fourni  les  divers  exemples  de  pièces  que 
nous  avons  indiqués.  Nous  avons  dit  quelles  étaient  les  cundl- 
tioDS  dans  lesquelles  on  peut  fair<  ides  procédés  de  tournage, 

moulage  et  coulap. 

Le  moulage  se  fait  d  la  balle,  à  ia  croûte,  à  la  housse.  La  tem- 
pérature de  la  cuisson  e*t  très-élevée  nntre  i,5ooet  i,6oodegrfe    i 
du  thermomètre  centigrade  I 

On  »e  sert  aujourd  hui  pour  cuire  la  porcelaine  de  Sèvres,  de    ' 
houille  et  de  bois  Le  boii  doit  être  du  bois  k  longue  llamme;  les    1 


SYNTHÈSE  CËBAHIQCE.  4i? 

fait  ussge  de  houille.  oarecberdiedeivêCËrHKe  les  bouilles 
s.  Les  cbartwns  de  l^re  de  Mons  Mmt  réputés  de  bonne 
é;  lee  cbaibooB  anglais  dooneal  éplement  de  tiès-bonf 
als. 

quantité  GODsidérable  de  calorique  perdu  pendant  la  coîsson 
ouille,  à  l'état  de  fumée  noire  et  compacte  surtout  pendant 
it  feu,  doit  faire  tenter  l'application  des  appareils  (unùvores 
ifiêrenls  syslèmes  d'alandiers.  Je  donne,  ci-dessus,  le  dessin 
grille  de  Û.  Dumén-,  d'après  un  décalque  qu'il  a  bien  voulu 
immuniquer.  Cet  appareil  était  appliqué  d'une  manière  satis- 
te  à  l'alimentalioD  d'un  four  à  réveriière  dans  la  bbrication 
-Lavueeitérieureetlacoupe  représentées^/^.  449)  donnent 
lée  suffigammeot  eajcle  de  la  disposition  qu'on  pourrait  adop- 
iur  les  fours  à  porcelaine  dure. 

e  serait  pas  nécessaire,  ce  me  semble,  d'établir  autant  de 
i  qu'on  aurait  d'alandiers  et  de  fours,  car  il  serait  très-possible 
nbinor  tout  le  système  pour  qu'au  moyen  de  chariots  à  rou- 


is /'dven) devenant  mobiles,  pu^Baeni 
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roui  UT  voisin  ;  il  faudrait  seulement  un  nombre  d'appveili  I 

laniiiers.  I 

_  _co  bahlt  qui  résultera  d'un  meilleur  emploi  du  Mm-  | 

buétible,  ^u......^  J'unu  cooibusLi«n  trèa-régulière ,  ne  larderaÎKil    1 

pas  i  rompeneer  la  dé|)eniM^  d'installation.   La  Jîg.  iOo  est  um 
cuupo  par  i  perpendiculaire  à  celui  qui ,  dans  la  fig.  ^4};  ^    ' 

détôrmîui  ..         te  du  côté  gauche, 

PuTEHtEi)  t  .8ÉE3.  —  C'est  principalement  aux  poteries cmu- 
posées  de  ce         e  qu'où  donne  le  nom  de  porcelaine  dan. 

L'application  de  la  glaçure  sur  la  porcelaine  dure  qui  cuit  ai 
méiue  tempe  paie  et  glat,,.: ,  ,"  '  "  ians  l'encastage  à  de  bmu- 
breuses  pi^cautionâ    pour  mai  ans  leur  forme  des  pi^ 

ramolli  sables. 

La  glflçure  est  généraleme"'  .hique.  Elle  cuit  en  m 

temps  que  la  pAte,  etcomn  iière  est  ramoUissable,  on 

éprouve  les  plus  grandes  di  ns  l'enfournement  et  ftm 

l'encastage.  Les  éluis  doivent  e  ès-bonnc  qualité ,  bien  r^ 

fraclaires;  il  faut  les  luler  ave.  X  celle  fabrication  se  ra^ 

porte  principalement  tout  ce  q ..jua  avons  dit  de  l'encastaBj 

des  pâtes  ramollissables,  page  ia3.  ,^ 

PORCELitiire  TErnHiE  a^gi.iise. 

I<i  purcolaine  tendra  anglaise  est  façennée  par  des  procédés 
beaucoup  plus  simples,  beavicoup  plus  économiques,  que  ceux mij 
en  usage  pour  établir  la  porcelaine  tendre  frdnçaiee  :  sous  le  in[k 
porl  du  façonnage,  nous  pouvons  considérer  la  pâte  comme  l'i^ 
lermédiaire  entre  celle  de  ta  porcelaine  dure  et  celle  de  la  faïence 
line. 

PoTEHiB  SIMPLE.  —  A  l'état  de  poterie  simple,  elle  forme  dea    i 
biscuits  d'une  grande  finesse,  qu'il  pourrait  èlre  impossible  (le 
distinguer  des  biscuits  de  porcelaine  dure  proprement  dite,  hi 
principal  usage  de  celle  poterie  est  le  service  de  tabla,  qui  ^^ 
cessile  l'emploi  d'une  glaçure  brillanle  et  résistante.  ^    ' 

FagûoDagu.  —  Les  matériaux  qui  entrent  dans  la  coijinositiN 
de  la  pâle  sont  ceux  que  noua  avons  indiqués  plus  haut; 
de  kaolin  est  lavée,  les  autres  éléments  sont  iînement  t  | 

pfiospliale  de  chaos.\icw\.ùeaQitçii^«.t.Viïte  en  grandi. 
^'Amérique  el  (l'lr\ai\ûe.  Oi\  ç^fe^fe^aVî^  «■*  *r  ^^œvvX-,  t 
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ordinairement  ceox  de  cheval  et  de  porc ,  auxquels  ou  atlribuo  à 
tort  ou  à  raison,  nous  n'avons  fait  aucune  expérience  dans  ca}  wm^ 
la  propriété  de  colorer  la  pâte.  Ou  les  nettoie,  on  lc8  dé^ruiHMf» 
dans  une  chaudière  qu'on  maintient  à  rébuUition ,  pui»  on  los  chI- 
dne,  tantôt  en  plein  air,  tantôt  dans  des  vases  fermés;  cetU^  der- 
nière  méthode  permet  de  recueillir  les  produits  ammoniac^uix.  1^ 
calcination  est  terminée,  dans  ce  cas,  dans  un  fourneau  [uirtirulier, 
dans  lequel  la  coml)ustion  du  charbon  se  complète,  et  duquel  li^ 
phosphate  de  chaux  sort  parfaitement  blanc. 

L'aigle  plastique,  le  silex  pyromaqueet  le  sable  quart/eux  Hont 
parfaitement  broyés. 

La  pâte  bien  pétrie  est  mélangée  et  raffermie  dans  des  luissins 
longs  chauffés  à  la  houille  ;  on  ne  doit  pas  porter  la  temiiérature 
jusqu'à  faire  bouillir. 

Le  façonnage  est  en  général  soigné  :  la  platerie ,  c*est-à-diro  les 
assiettes  et  les  plats  se  moulent  à  la  croûte.  Les  moules  sont  en 
pIAtre,  quelquefois  en  terre  cuite;  on  ne  les  fait  que  très- rare- 
ment en  cuivre.  Un  grand  nombre  de  petites  pièces  creuses  se 
ibnt  au  moyen  du  coulage  dans  des  moules  de  plâtre. 

CuisM».  —  Le  biscuit  cuit  dans  des  fours  spéciaux  ;  la  tempéra- 
ture de  cuisson  est  plus  élevée  pour  la  pâte  que  pour  la  glaçure. 
Les  cazettes  sont  faites  avec  de  belle  argile;  en  Angleterre,  on 
emploie ,  à  cet  effet,  des  argiles  de  Stourbridge  qui  font  partie  des 
formations  houillères.  L'encastage  n'exige  pas  un  soin  considé- 
rable, à  cause  de  l'absence  du  vernis.  Les  assiettes  cuisent  Tune 
dans  l'autre,  sans  renversoirs  ni  supports,  saupoudrées  d'esquilles 
de  silex  ;  les  grandes  pièces  cuisent  sur  des  renversoirs  faits  en 
pâte  très-sableuse.  Les  fours  sont  des  fours  verticaux  cylindriques. 
La  cuisson  dure  environ  cinquante  heures.  Le  combustible  est  la 
houille. 

Poteries  composées.  —  Les  poteries  composées  de  ce  genre 
reçoivent  leur  brillant  d'une  glaçure  plombifèro ,  véritable  cristal 
assez  fusible  et  d'une  grande  limpidité. 

La  glaçure  se  compose  de  divers  éléments  qu'on  fait  fondre  et 
qu'on  pile;  on  ajoute  au  mélange  broyé  la  quantité  de  minium 
suffisante  pour  amener  à  point  la  fusibilité  de  la  matière  vitreuse. 
On  la  met  par  arrosement  ou  par  immersion.  \a  n^UrasbauD^  ^nX 
être  fait  avec  soin  :  i'encastage  est  déUcal.  IV  tvoX 
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rement  les  étuis  M  les  caxettes  de  matières  analogaesâ  MlWt[ii 
forment  la  glaçore ,  {xrar  éviter  le  ressaie  des  pièoes  pnfidKV 
caisson. 

Les  fours  à  vernis  ont  en  général  la  forme  des  fours' tlibciilR 
mais  leurs  dimensions  sont  moins  considérables.  La  edSNBéln 
environ  dix-sept  à  vingt  heures.  On  cuit  avec  la  hoaiHe^'  PÙili^ 
sphère  du  four  ne  doit  pss  être  assez  réductrice  poor  réèdM^ 
plomb  et  le  volatiliser.  *  '^'ï' 

poiCBLAm  nsDu  nuaçAisB. 

Nous  avons  déjà  fait  connaître  les  qualités  de  cette  poterie  et 
les  circonstances  particulières  dans  lesquelles  on  Ta  fobriqaéepiiir 
la  première  fois.  ''' 

PoTBSiB  SIMPLE.  —  Commo  biscuit,  on  a  fait  une  grande qtf# 
tité  de  sujets  appartenant  à  la  première  période  de  la  mÊmahisiSi 
de  Sèvres.  On  opérait  par  moulage.  Nous  avons  va  que  li  VÊt 
position  de  cette  pâte  ne  peut  douner  aucune  plasticité.  LèSIBillIfc 
riaux  frittes  étaient  broyés  finement  ;  la  marne  et  la  craie  oMUP 
gées  étaient  tamisées,  raffermies  et  moulées.  Les  pièces  étifiNK 
tournassées  à  sec ,  ce  qui  occasionnait  pour  les  ouvriers  une  pbiis- 
sière  dangereuse.  La  pâte  était  additionnée,  pour  acquérir  la  plas- 
ticité nécessaire  au  moulage ,  d'un  mélange  particulier  formé  dé 
savon  vert  et  de  colle  de  peau  qui  recevait  le  nom  de  chimie,    ' 

Le  biscuit  doit  être  cuit  dans  des  fours  à  flamme  oxydante;  il 
est  indispensable  alors  de  le  bien  dépouiller  de  fumée  :  à  cet  eééi^ 
on  fait  passer  les  produits  de  la  combustion  dans  une  voûte  wmàii 
de  les  lancer  dans  le  laboratoire  qui  contient  les  poteries  à  cuîie; 
de  plus,  il  est  convenable,  pendant  le  grand  feu,  de  laisser  entre 
les  murs  et  le  bois  qui  charge  les  alandiers  un  espace  libre  pv 
lequel  se  précipite  dans  le  four  un  excès  d*air  qui  brûle  eottpK^ 
tement  la  fumée. 

Lorsque  la  pâte  n'est  pas  suffisamment  cuite ,  elle  est  l^remeiit 
rosâtre  ;  de  plus ,  elle  est  absorbante  ;  il  faut  pour  que  le  biscoit 
soit  dans  de  bonnes  conditions  qu'il  ait  perdu  toute  porosité. 

Poteries  composées.  —  Le  biscuit  de  cette  poterie  reçoit  atttf 
facilement  la  glaçure  plombifère  dont  nous  avons  donné  la  eotit 
position.  On  \a  pose  pîit  VesvovÇimQii  wv  >è^^  ^^t^ra«&s«Eew\.  «&^b(idfflî 
•^«^aisse.  On  peut  se  setsXt  dw  mtoa  Vi>M  ^jp\  ^  VjKa%  ^ 
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|x>ur  cuire  le  biscuit  et  le  vernis.  Mais  généralement  le  four  à 
vernis  est  plus  petit  que  le  four  à  biscuit.  La  différence  de  tempé- 
rature dans  les  deux  fours  est  telle,  qu*il  est  même  possible  d'or- 
ganiser des  fours  à  deux  étages  :  dans  Fun,  inférieur,  on  cuit  le 
biscuit;  dans  l'autre,  supérieur,  on  cuit  les  pièces  en  vernis.  L'en- 
castage  se  fait  dans  des  étuis  ordinaires;  on  cuit  dans  des  étuis 
mis  en  glaçure  intérieurement  avec  du  minium.  On  se  sert ,  pour 
quitter  le  feu,  de  montres  faites  avec  de  petites  tasses;  on  cuit 
excessivement  lentement. 

ANALYSE  CÉRAMIQUE. 

Les  caractères  particuliers  à  Taide  desquels  on  peut  reconnaître 
et  distinguer  les  unes  des  autres  les  matières  employées  dans  les 
arts  céramiques ,  ont  été  donnés  avec  des  détails  sufi^uts.  A  cet 
égard,  les  premières  Leçons  exposent  les  caractères,  qualités, 
propriétés,  composition  et  gisement  des  matières  premières  des 
pttes  céramiques ,  d'une  manière  qui  me  parait  suffisante.  Mais 
cqmme  il  est  facile  d'altérer,  dans  un  but  de  fraude,  quelques- 
unes  de  ces  matières,  comme,  en  outre,  la  plupart  d'entre  elles 
ont  une  composition  variable ,  il  est  urgent  de  savoir  les  analyser. 
La  désignation  des  matières  susceptibles  d'être  frauduleusement 
mélangées  aux  produits  employables,  et  l'exposé  des  méthodes 
d'analyse  les  plus  simples  pour  déterminer  exactement  les  élé- 
ments dont  la  connaissance  est  indispensable  aux  fabricants  de  po- 
terie nous  ont  semblé  nécessaires  à  beaucoup  de  manufacturiers. 
Puisque  ces  méthodes  sont  généralement  applicables  à  l'analyse  de 
substances  très-variables  dans  leur  nature,  ainsi  que  dans  leur 
rôle,  qu'elles  pourront  en  outre  être  très-utilement  employées 
toutes  les  fois  qu'on  voudra  comparer  entre  eux  les  prodmis  faits 
de  plusieurs  manufactures  similaires,  je  les  ai  réunis  dans  un  même 
article ,  auquel  je  vais  tâcher  de  donner  le  plus  de  généralité  pos- 
sible. 

Les  méthodes  d'analyse  applicables  aux  produits  céramiques  sont 
celles  de  la  voie  humide.  Etant  donnés  des  liquides  qui  tiennent  en 
solution  les  corps  à  séparer,  elles  se  proposent  d'y  faire  naître 
des  précipités  distincts,  par  des  réactifs  spéciaux  permettant  de 
les  isoler  les  uns  des  autres.  Il  faut  donc  avant  tout  cbacdu»  ^ 
ramener  à  l'état  de  dissolution  le  corps  dcM  onN^nW 
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composition;  l'oiii  iit  r«0Bnt  le  plut  oo«MMlt«'.inaiB.iNiJti  |4 
corpo  n'y  mmi  ptt  oohibWB.  QmdqiiNHiaB  de  nw  qeL  «nSfiidî^ 
aolvoDi  pas  no  réBîstent  pas  à  Taction  dss;  aôidsn  jl  nMM*èili 
température  de  TébiiUition;  en  sorte  que  lee  acîdeB(|OftsilBm 
moyen  assez  fiscile  de  fiiire  apparaître  lea  néactionetançtÉiitffÉiL 
Mais  il  «et  dos  matières  qui  ne  se  laissent  aUaquersijpaÉ^ltapÉ 
par  les  acidos  bouillants;  il  fout  alors  avoir  recenrs  àdÉsoHqÉs 
plus  énergiques,  tels  que  la  fusion  evec  les  oaiteBaias 
ou  même  les  alcalis  caustiques.  Sous  ce  rap|iort,.  ke 
eiilployées  dans  les  arts  céramiques  se  eéparent  en  trois  ^ei^ 
suivant  leur  insolululité  dans  l'eau  comme  suivant  :leBr:«DUné 
dans  les  acides.  Nous  les  examinerons  sons  trois  illiuenlIiltiiiHl 
savoir  :  >      .  ■•;''■  â'^iii^b 

i*".  Matières  solubles  dans  Teau;  ., .,  ■.-  ..:...:  /iû 

a^  Matières  solubles  dans  les  acides;  i.  •:  •  '>j(\ 

3^  Matières  insolubles  dans  les  acides.  •  . '.:■')  ub 

Dans  un  premier  chapitre,  noua  traiterons  des  "Wt»I[iii  jèfA 
moins  solubles  dans  Teau,  mais  qui  s'y  dissolvent  amK  jéiitéî 
dans  le  second,  nous  examinerons  les  matièree  enlîèièmeateftil^ 
cUement  solubles  dans  les  acides  à  froid ,  à  chaud  si  racfciondiiii  „ 
chaleur  doit  intervenir;  dans  le  troisième,  enfin,  nous  nouseocn-  |i 
perons  des  procédés  d'analyse  applicables  aux  matières  qui  ne  n  t 
laissent  dissoudre  ni  par  l'eau,  ni  par  Tacide  chlorhydrique,  ni 
par  l'eau  régale  à  l'ébullition.  Nous  rangerons  dans  ce  groupe  lu 
pâtes  faites  et  leurs  glaçures ,  de  même  que  la  plupart  des  mal^ 
riaux  qui  entrent  dans  leur  composition.  Nous  ne  parleniiis  pi  ^ 
ici  des  matières  premières  qui  entrent  dans  la  fabrication desooi-  i 
leurs.  Leur  nombre  et  leur  variété  entraîneraient  certaioemoiti  f 
faire  un  cours  complet  d  analyse  chimique,  et  ce  serait  sortir  ds  i 
limites  de  ces  Leçons.  \ 

\ 

MATIÈRES  SOLUBLES  DANS  I/EAU  ! 

Les  malières  solubles  dans  l'eau,  propres  à  être  employées  dus  | 
les  arts  céramiques ,  tant  pour  les  pâtes  que  pour  les  gLaçores,  sost  ji 
très-peu  solubles.  £n  consultant  les  tableaux  donnés,  toms  H, 
pages  20,  21  et  i43,  on  trouve,  comme  pouvant  être  classés dflB 
ce  groupe  :  le  gyv^ ,  Ym^fe>ùQ\\a^^^  Va  Vwrax.^  le  sel  marin  et 
lea  carbonates  de  soude  eV  de  >^\assft. 
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eB.  —  Le  mùhtt  de  chaux ,  quoique  peu  eoluble  dans  Teeu , 
ssout  cependant  en  totalité,  si  ce  liquide  se  trouve  en  quantité 
oable.  n  renferme  de  l*eau ,  de  1  acide  sulfurique  ot  de  la 
.  La  perte  au  feu ,  à  une  température  qui  peut  ne  pats  dépaiwer 
sgréSf  indique  la  quantité  d'eau  combinée;  elle  cdt  généra* 
t  de  ai  pour  loo.  Le  chlorure  de  barium  vonié  dann  la  dia- 
3n  de  sulfate  de  chaux  rendu  légèrement  acide  par  Ich  acidfMi 
ne  ou  chlorhydrique ,  précipite  du  sulfate  de  baryUt  (]u*on 
qu'on  lave  et  dont  on  détermine  le  poids  ;  i  gramme  de 
3  de  baryte  correspond  à  o'%344  d'acide  sulfuri(|ue. 
3  deuxième  portion  de  plâtre  dissoute  à  part  est  tniiiée  dans 
;d'un  dosage  de  la  chaux;  on  ajoute  à  la  liqueur  un  peu 
Qoniaque,  on  Gltre;  dans  le  liquide  ammoniacal,  on  vorsede 
ite  d'ammoniaque  en  léger  excès.  Le  précipité  lavé  wi  séché, 
calciné  légèrement  pour  ne  pas  chasser  1  acide  carbonicfue 
irbonate  de  chaux  provenant  de  la  caldnation  de  l'oxalute. 
îse  et  l'on  calcule,  d'après  le  poids  du  carbonate  trouvé, 
intité  de  chaux  réelle.  Un  gramme  do  carbonate  de  chaux 
;  o*',  56  de  chaux  supposée  caustique.  On  peut  encore  aveu*, 
t  d'exactitude  chauffer  au  rouge  blanc  pour  décomposer 
bonate.  On  regarde  comme  chaux  pure  le  résidu  de  la  ca\- 
on. 

prix  du  sulfate  de  chaux  n'est  pas  assez  élevé  pour  qu'on 
térét  à  le  falsifier  ;  aussi  le  trouve-t-on  généralement  pur,  et 
on  que  rarement  à  faire  l'analyse  du  gypse.  Cependant,  dans 
ues  localités,  on  a  cherché,  pour  en  augmenter  le  poids,  à 
ianger  à  de  la  craie ,  qui  est  à  vil  prix  comparativement  au 
).  Il  est  facile  de  reconnaître  cette  falsification  :  le  sulfate  de 
c  pur  ne  doit  pas  faire  effervescence  avec  les  acides  ;  le  sul- 
le  chaux  additionné  de  craie  fait  une  effervescence  plus  ou 
3  vive ,  selon  la  quantité  de  craie  qu'il  renferme.  On  déter- 
le  dégagement  d'acide  carbonique  par  l'addition  de  quelques 
es  d'acide  azotique  ou  d'acide  chlorhydrique,  après  qu'on  a 
nent  agité  le  plâtre  en  poudre  avec  de  l'eau  distillée  pour 
^r  l'air  qu'il  peut  retenir  adhérent  ou  emprisonné.  On  peut 
re  se  servir  de  vinaigre.  En  cas  de  suspicion ,  il  est  néan- 
8  prudent  de  se  renseigner  sur  l'origine  du  \ilft.tr' 
^res  donnent  en  effet  du  sulfete  de  c\A\n.  \ffltol4 
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de  cilcaira;  œtui  dePuia*  pu  euoi^lif,  conUetu  i^  i6.o,xii 
de  matiàm  qui  m  booI  pu  du  sulblB  de  ohaus. 
11  renferme  eu  ^et  :  i 

Soirate  decluux '.'...:.: 70,4 

Eau 18,8 

Carbonate  de  chaux , 7,5 

Ai^le  et  traces  de  matière  Aréique...  3,i 


AcivB  BonutoB,  ioux.  —  L'adde  borique  se  rencontre  dai^ 
le  commerce  boub  deux  ^U  différent^,  comme  acide  naturolp- 
trait  par  évaporation  de  l'eau  des  tagoni  de  Toscane,  et  conum 
«cide  eitrait  des  boratea. 

L'acide  naturel  n'est  pas  pur;. il  renferme  environ  deiSàii 
pour  100  de  maliëree  étranë^ree  terreoùs  o\i  minérales  solubl^- 
On  reconnatt  la  présence  et  la  quantité  des  matières  terreuses  cd 
dissolvant  l'adde  dans  l'eau  bouillante  tant  qu'il  se  dissout  quel- 
que chose ,  filtrant  et  pesant  le  résidu.  Le  j>oids  de  ce  résidu  donop 
celui  des  matières  terreuses. 

Les  matières  minérales  solubles  que  l'a^'iJe  nalurel  peut  eontfr 
nir  se  trouvent  également  dans  l'acide  eitrail  des  borates  etdani 
les  borates  eux-mêmes;  ce  sont  du  sulfate  de  soude,  de  l'aqde 
chlorhydrique ,  du  cuivre,  des  matières  animales  provenant  if 
l'albumine  employé  à  la  clariGcation  du  borax  ;  celle  albumine  pt- 
ralt  faciliter  la  cristallisation  de  l'acide  borique. 

L'acide  extrait  du  borax  peut  en  outre,  renfermer  de  l'acide  .sf 
furique  libre  :  dans  ce  cas,  il  attire  l'humidité  de  l'air. 

On  constatera  la  présence  du  sulfate  de  soude  dans  l'acide  fu- 
rique, en  versant  dans  cette  dissolution  du  chlorure  de  bariun 
et  en  ajoutant  de  l'acide  azotique.  Un  précipité  blanc,  pereisUil 
et  insoluble  dans  un  excès  d'eau,  indique  la  présence  du  suiraie, 
et  le  poids  du  sulfate  do  baryte  formé  donne  le  poids  de  l'acide 
sulfurique;  on  en  déduit  par  un  calcul  facile  le  poids  du  ^lilfatt 
de  soude  :  i  gramme  de  sulfate  de  baryte  contient  o"'',  344  d'aci^ 
sulfurique,  et  i  gramme  de  sulfate  de  soude  contient  k  son  tour- 
quand  il  est  anb^dte ,  i#'  ,^1.  A!M,\4ft  sulfurique. 

On  reconnaît  \a  çtèsHicô  ô.%\aK\ifcd!i»ïftsi*mn^V\'»i** 
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nitrate  d'argent ,  par  le  dépôt  caillebotté  de  chlorure  d'argent  qui 
se  forme  et  qui  persiste  après  l'addition  de  Tacide  azotique. 

Le  cuivre  se  décèle  par  Tammoniaque. 

Les  matières  animales  donnent  un  dépôt  de  charbon  quand 
on  fait  chauffer  l'acide  qui  en  contient  à  l'abri  du  contact  de 
l'air. 

Dans  l'analyse  de  l'acide  borique  et  celle  des  borates,  l'atten- 
tion des  fabricants  de  poteries  se  dirige  sur  la  nature  et  le  poids 
des  matières  étrangères  dont  on  a  pu  les  altérer.  Toutefois,  voici 
la  méthode  la  plus  expéditive  qui  permette  de  connaître  tout  de 
kuîte  la  richesse  d'un  borax. 

'  On  pèse  io>^,28  de  borax,  on  les  fait  dissoudre  dans  environ 
So  centimètres  cubes  d'eau  :  on  colore  la  liqueur  avec  un  peu  de 
tournesol,  et  l'on  y  ajoute  successivement  la  liqueur  acide  nor- 
male dont  nous  parlerons  en  traitant  des  essais  des  soudes  et  po- 
tasses. Cette  liqueur,  contenue  dans  une  burette  graduée  en  loo  di- 
visions, est  dosée  de  telle  façon,  que  chaque  division  correspond 
à  un  centième  de  borax  pur  contenu  dans  le  borate  dont  on  fait 
réssai  ;  de  sorte  qu'il  suffit  de  lire  le  nombre  de  divisions  qu'on  a 
versées  jusqu'au  moment  où  l'on  a  déterminé  l'apparition  de  la 
feinte  pelure  d'oignon ,  pour  en  conclure  le  titre  du  borax. 
.  Sel  marin.  —  Le  sel  marin  n'est  guère  employé  que  dans  la 
liabrication  des  grès  cérames ,  pour  donner  la  glaçure  dite  au  sel. 
Toutes  les  altérations  que  la  fraude  fait  subir  à  cette  matière  n'ont 
donc  pqpr  cet  usage  d'autre  importance  que  celle  de  diminuer 
reffîcacité  du  produit ,  car  le  chlorure  de  sodium  seul  agit.  On  se 
rend  immédiatement  compte  de  la  valeur  du  produit  qu'on  achète 
en  déterminant  l'élément  More.  Cette  détermination  se  fait  très- 
facilement  en  dissolvant  le  sel  dans  l'eau ,  filtrant  pour  éloigner  les 
matières  terreuses ,  et  en  ajoutant  au  liquide  filtré  soit  du  nitrate 
d'argent  titré,  soit  du  nitrate  d'argent  en  excès,  si  l'on  veut  re- 
cueillir le  chlorure  d'argent  qu'on  pèse  après  fusion ,  et  du  poids 
duquel  on  déduit  le  poids  du  chlore  réel  ;  i  gramme  de  chlorure 
d'argent  correspond  à  0,246  de  chlore;  i  gramme  de  chlorure  de 
sodium  contient  0,604  de  chlore. 

Les  sels  de  salaisons  dits  sels  de  morue,  qu'il  est  interdit  d'em- 
ployer pour  la  consommation ,  trouvent  dans  la  Ni 
débouché  convenable.  On  les  reconnaît  k  V^ytoi 
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ammoniacale  et  désagréable  que  la  pot«saeoa«atiqpe;di|maA  If 

réchantUlon  aoumig  à  Fessai*  r'-.^tu  mU''^m>Y\  li 

CAaeoNATBs  ALCALINS.  —  Les  potasseB  el;leBêo«deadii>eHnHp  h 
sont  les  malériaux  généralement  mis  ea  œuvr»ptf  lesjW|ittai|lM^  Il 
qu*ils  veulent  introduire  un  alcali  dans  leurs  glaçuNdiNi^iawilpBi  \\ 
couleurs.  Dans  le  commerce,  ces  produits  présententjlesooiDpon- 
lions  très-variables,  et  comme  leur  valeur  est  néççs^ranent pro- 
portionnelle à  la  quantité  de  potasse  ou  de  si^é  réelle  qti^âs 
contiennent,  il  elt  de  la  plu$^ grande  importance ^ur  racheteu 
d'avoir  des  moyens  exacts  efc  ei[péditifs  de  déterminer  la  nlev 
des  matériaux  qu'il  achète.  \     ^ 

Le  procédé  donjt  on  fait  usage  jpour  évaluer  la l'ichesse  en  potane 
ou  en  soude  utilisables  contenue  dans  les  cartxmates  du  commerce 
repose  sur  ce  fait  que  690  narties  de  potasse  on  390  parties  de 
soude  doivent  se  combiner  avec  5oo  |i|{BJ|^^^|j||SJd%;jBulfari^  . 
anhydre  ou  avec '61  a, 5  pàMl»  diacide  h3fdfTOr,  pour  fonner  oa  j 
sel  neutre.  •  .:.,.|*'n:i)UtbTJ  II 

FouiMe.  —  Gay»Lu8sac  se  sert  d*une  ligtêgurnm  nutk  HiiiiyT 
(répreuve  formée  d'acide  sulfurique  étendu  d*eau,  contenait )pÉ 
Htre  100  grammes  d'acide  à  66  degrés,  c'est-à^ireSgrannespv 
5o  contimèlres  cubes.  Ces  5  grammes  de>Tont  saturer  4^,  816  è 
pelasse  pure  anhydre  ;  et  s'ils  sont  partagés  en  100  partial  égdoB 
ou  divisions,  le  nombre  de  ces  divisions  employées  pour  satov 
4*', 81G  dune  polisse  quelconque,  représentera  le  nombre  è 
kilogrammes  de  potasse  pure  contenue  dans  100  kilogr|punes:di  ji 
la  potasse  brute,  c'esl-à-dire  le  titre  pondéral  de  cette  potasse*  '   |li 

J'ajouterai  quelques  détails  pratiques. 

Pour  préparer  la  liqueur  d'essiai,  on  se  sert  (fig.  4^1)  d'un  viK 
à  col  étranglé.  Sur  ce  col  est  un  trait  d'ailleurement  oorrespoodiet 
au  litre  ;  on  pèse  aussi  exactement  que  possible  100  gramniOCnj' 
ci(io  sulfurique  qu'on  a  fait  distiller  sur  un  peu  de  sulfate  deipp- 
oxyde  de  fer.  On  ne  fait  usage  que  de  la  dernière  moitié  de  Faoîb  \ 
qui  a  passé  dans  le  récipient.  On  verse  ces  100  gramméi'lfaBisle 
vase  gradué  à  moitié  rempli  d'eau.  On  ajoute  de  Tenu  par  pOiiM 
portions  jusqu'à  ce  que  le  liquide  affleure  au  trait  correspOMliiit 
au  litre. 

Pour  obvier  auxertevrcs»  ^<i\kÇ^fe^%^V^>\\  ^Nx^^\^\.^cecoinnMV- 
cer  tou  t  de  suite  utv  cs.^a\  eiv  e?^^  ^'Vwkwç,^^^'^»  ^^X^cSi^^RgoR wm^ 


« 
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loantité  d*  matières  à  essayer  qui  représente  plus  fidèlement  la 
:x)mposition  moyenne  de  Téchantillon ,  au  lieu  de  ^,816,  on  en 
pèse  une  quantité  décuple  qu'on  feit  dissoudre  dans  Teau  de  façon 
(me  le  liquide  occupe  {  litre  ou  5oo  centimètres  cubes.  On  fait 
usage  à  cet  effet  d'une  éprouvette  à  pied  {/îg,  452  )  marquée  d'un 


FIg.  461. 


rig.  45S 


FIg.  4M.  FIg.  4«4. 


trait  correspondant  au  |  litre  ;  on  a  filtré  si  la  dissolution  n'est 
pas  complète.  On  prend,  au  moyen  de  la  pipette  (fig,  453)  por- 
taot  un  trait  à  la  hauteur  voulue,  le  -^  de  cette  liqueur  ou  5o  cen- 
timètres cubes,  qui  contiennent  ainsi  4'% 816  de  potasse  brute. 
[)n  colore  cette  liqueur  par  quelques  gouttes  de  teinture  de  tour- 
nesoL  D'autre  part  on  mesure  Tacide  sulfurique  normal  dans  une 
bnrette  (ftg.  4^4  )  graduée,  contenant  5o  centimètres  cubes  divisés 
911  roo  divisions ,  renfermant  par  conséquent  5  grammes  d'acide 
idlfurique  à  66  degrés.  Ces  préparatifs  faits,  on  ajoute  avec  précau- 
tion la  liqueur  normale  dans  la  dissolution  de  la  potasse  dont 
on  veut  déterminer  le  titre.  Pour  rendre  l'opération  plus  facile , 
im  a  vidé  la  pipette  dans  le  bocal  à  bec  {Jîg.  455)  ;  on  verse  d'a- 
rig.  4S5.  bord  assez  d'acide  normal  pour  faire  passer  la  couleur 
bleue  du  tournesol  au  rouge  lie  de  vin ,  puis  on  ne 
l'ajoute  plus  que  goutte  par  goutte.  Pour  savoir  si  la 
coloration  rouge  de  la  teinture  de  tournesol  tient  à 
l'acide  carbonique  ou  à  l'acide  sulfurique,  on  fait  après 
chaque  addition  de  deux  gouttes  d'acide  normal  une  trace,  sur 
un  papier  bleui  par  le  tournesol,  avec  une  baguette  de  verre 
trempée  dans  le  mélange.  La  coloration  rouge  disparaît  tant 
qu'elle  provient  de  J  acide  carbonique;  sî  e\\^  ^«Wfl>*  »«v%\a^ 
iessiccation,  on  arrCie  et  on  lit  sur  la  buT^ttA  ^ 


1 
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des  volumes  e  iloyéa  pour  oeutraliser  ia  potasse;  ils  àcmmi 
dimlcment  le  i>tre  en  bilugramines  de  potasse  réelle  au  qtintd 
métrique.  Si  1'  a  dépassé  le  terme  da  la  saturation  en  ajontant  ta 
liqueur  m  •>,  par  doux  gouttes  à  la  fois,  on  doit  retrancher  di 
llITc  doQhu  |>.ir  la  burette  un  volume  d'acide  correspondant  lu 
nombre  de  guu lies  ajoutées  en  excès  ;  il  est  indiqué'par  !e  nuotbffl 
'des  marques  rouges  persistantes  tracées  sur  le  papier  de  tonrac- 
m1.  On  a  déterminé,  par  eïi)érience  d'abord,  combien  il  ftul  dt 
gouttes  pour  faire  une  division  a^-ec  la  burette  dont  on  se  sert. 

Dans  le  commerce,  on  se  sert  encore  souvent  des  indicatiûBsde 
Deecroiïilles.  Dans  cette  i  opère  sur  des  poids  egaai 

d'acide  A  66  degrés  et  de  rend  5  grammes  de  l'un  Pt 

5  grammes  de  l'autre,  ce  r    le  même  volume  (Soren- 

timétres  cubes),  L'indicati  onnee  par  la  burette  n'est  plus  If 
Utre  pondéral  ;  elle  cous'''  '/"grê  lifaliiriétriijiie. 

Boude.  —  La  méthode  'îpn   de  suivre  pour  la  détemii- 

lution  de  la  soude  du  comme  ou  raffinée  est  exartemci^ 

la  même  que  celle  que  nous  tbi  '  indiquer.  On  prend  lepOH* 
équivalent  de  la  soude  pour  faire  preuve,  c'est-à-dire  ï,"(Si|i 
ce  poids  de  soude  caustique  pure  sature  exactement  5  grtmniB 
d'aride  sulfurique  k  66  degrés. 

Les  potasses  et  les  soudes  sont  généralement  altérées  par  des 
mélangea  de  matières  terreuses.  La  dissolution  dans  l'eau  permei 
de  reconnaître  celte  fraude.  Les  potasses  peuvent  être  charge 
d'humidité  ;  on  les  fait  sécher  pour  constater  la  perte  de  poidi 
Lorsque  ces  produits  sont  altérés  par  d'autres  sels  minéraui,'fc 
titre  indique  bien  la  valeur  réelle  du  produit,  mais  il  ne  dit  riis 
do  la  nature  de  la  falsification.  Les  carbonates  alcalins  contienuri 
généralement  du  sulfate  de  soude  et  du  chlorure  de  sodium  ;  dois 
avons  vu  plus  haut  ta  manière  de  constater  la  présence  *t  les 
quantités  de  ces  diverses  substances;  on  dissout  lecarbonatci 
essayer  dans  l'acide  azotique  pur  et  dilué,  puis  on  opère  comK 
il  n  été  dit. 

MATIÈRES   INSOLCBLES  D«llg  L'EAU,  SDLDDLES  IB  TOTUiin 


Parmi  les  nombtcuaeft  ïtw.\i*.T«a  îiççM\JBï!».\V  «i 
l'aurons  à  noua  ocewçeï,  cow«a%,\«w»»\-ï».*rt 


ANALYSE  CÉRAMIQUE.  4^9 

Ki^tierSf  que  des  carbonates  de  chaux  et  de  magnésie.  Beaucoup  de 
iQirres,  beaucoup  de  ]^ies  faites,  cependant,  sont  en  grande  par- 
tie attaquables  par  les  acides,  surtout  à  chaud  ;  mais  comme  géné- 
ai^ment  on  ne  parvient  pas  par  celte  voie  à  les  dissoudre  intégra- 
Qpient,  on  doit  avoir  recours  à  d'autres  méthodes  d'analyse  :  c'est 
>0ur  cette  raison  que  nous  n'en  parlerons  que  plus  loin. 
.,  Carbonate  DE  chaux.  — Le  carbonate  de  chaux  entrant,  comme 
ua  sait,  dans  une  très-grande  partie  des  pâtes  céramiques,  n'a  pas 
une  assez  grande  valeur  pour  qu'on  ait  intérêt  à  l'altérer  par  des 
mélanges. 

, .  On  l'introduit  dans  la  pâte  ou  comme  chaux,  c'est-à-dire  comme 
Uémeot  fondant,  ou  comme  carbonate  de  chaux,  c'est-à-dire  comme 
principe  antiplastique.  Dans  le  premier  cas,  il  importe  de  détermi- 
ner la  quantité  de  chaux  réelle  contenue  dans  l'échantillon.  A  cet 
effet,  on  fait  dissoudre  un  poids  donné  de  carbonate  de  chaux  dans 
l'acide  azotique  très-étendu ,  on  sursature  par  de  l'ammoniaque , 
puis  on  filtre  ;  on  verse  alors  dans  la  liqueur  filtrée  de  l'oxalate 
0'ammoniaque  eu  excès  qui  précipite  toute  la  chaux  à  l'état 
d'çaalate  de  chaux.  On  peut  enfin ,  dans  la  liqueur  privée  d'oxalate 
^  chaux ,  verser  en  léger  excès  du  phosphate  de  soude  pour  préci- 
piter la  magnésie ,  s'il  y  en  a.  Cette  méthode  donne  des  résultats 
sufifisamment  exacts  pour  le  cas  dont  il  s'agit. 

Lorsque  le  carbonate  de  chaux  doit  être  employé  comme  matière 
.dégraissante,  comme  les  impuretés  auxquelles  il  pourrait  être 
mélangé  sont  elles-mêmes  dégraissantes ,  il  est  inutile  de  recourir 
ii  l'analyse.  Pour  le  cas ,  d'ailleurs ,  où  des  matières  argileuses 
feraient  mêlées  à  du  calcaire ,  on  verra  dans  l'article  suivant  les 
moyens  de  les  séparer.  On  sait  qu'un  semblable  mélange  constitue 
Jea  marnes, 

C4ARBONATE  DE  MAGNÉSIE.  —  Le  carbouato  de  magnésie ,  pour 
J'usage  qui  nous  occupe,  n'a  reçu  jusqu'à  ce  jour  qu'une  destina- 
lion  très-bornée.  Il  est  bon  néanmoins  de  donner  quelques  indica- 
tions qui  permettent  de  le  reconnaître  et  de  l'analyser.  Comme  le 
carbonate  de  chaux ,  on  le  fait  dissoudre  dans  l'acide.  On  ajoute 
un  grand  oxeèe  d'ammoniaque  et  du  sel  ammoniac,  puis  on  filtre; 
on  verse  dans  la  liqueur  filtrée  de  l'oxalate  d'ammoniaque  qui  donne, 
s'il  Y  a  lieu ,  un  dépôt  d'oxalate  de  chaux  ;  on  filtre  et  on  avoatA 
à  la  liqueur  limpide  un  excès  de  pboftpYiBto  teWi«àft\N»Q^^'^ 
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muneMe  «st  prBci|iîlie.  On  k  Im  et  «  fêHi;  l 
]iiiai<>  lie  ma^mesie  cakcmé  oontiait  o,30B  de 
|iput  sufipoKT  o,36  pour  oam0Br  loatMff 
dêfiendant  dt*  fv  owde  de  «éfanlNB.  ^ ,.-:  ijtf  |f 

-  '■•  i.isn 
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Lef>  nèthodefi  d'BBihw  qoe  je  vhb  décrira 
]iour  k  potier  qui  vent  «clairBr  «a  ffiihricietêw,  d»  le  ^ÊmpÊKÊÊ 
iin)Kirtanrp  :  eUe«  s  qipiiqiwBA,  «n  éObL,  à  le  éétenepaltaftièl 
t'ttMiHnitr  qui  forment  la  }^pert  d»  mitiiieyi  doaii&  âtt^pW 
l^  LmilinF.  ief:  onUrritee^  k  liiilillifi,  les  aisto»  l»«Mfllb 
i(*fi  Rilii.atef^  de  mageonp^  k  eilioe  aetarale  bm  dkeMiliiMI 
luelqur  «ut  qu'eUe  ee  i-réeeele  (qeaifa,  lehle,  eiks),  keôMNh 
le  ield^iath.  k»  âlicelee  mélelb^iBe  temaz  om  ^ào^im-qà^ 
^•oBpnt  les  dii-erseB  c^^eçorei,  tMÉm  te  pitas  eoiiai.fiigHilill 
i^nfin.  toutes  ceB  matièm,  éâ&jt^  MPt  JBilliqiiMM  per  teicUl 
ou  iDcomplétflBnBt  et  difidleaMet  aUMpaUee.  :  •&  I 

Qtmme  k  même  métbode  d'aerifae  s'applique  à  teota  IMJMF 
tit'H'f  que  je  viene  d'éBumérer,  €•  peat  k  géaéralieereB  prapiii 
nminie  exemple,  pour  fixer  les  idée»,  IVmalyse  d*aB  kMlmeQ  dte 
jii:.'  lit'  jK-rivlaine.  c'est-à-dire  d'un  composé  de  alicates  terma 
et  ôia^l^^IlJUltlpJt^d'uDe  constitatioD  très-compiiquéebKoasflM' 
lîiiiH^r-.'ns  ensuite  1  analyse  dun  vernis  plombifère. 

Amly>e  D'r?k  KAOLIN.  —  Nous  supposerons  que  le  kaolii  ei  h 
(]wA\itn  n'iifornie  de  l'eau,  de  la  siiice,  de  Talumine,  de  l'esnlB  ^ 
<'e  fer.  de  la  cbaui .  de  la  magnésie ,  de  k  potasse  et  de  11 
soudc^ 

Pétermioation  de  Teav  et  des  nuitiéret  org;aaiqiies.  —  Le  kaolio 

ét<int  broyé  dans  un  mortier  d'agate  est  mis  à  sécher  à  +  ioode» 
prés  dans  une  [)etile  étuve  :  on  en  pèse  i  ou  2  grammes  qu'en  le* 
piace  dans  l'étuve  et  qu'on  pèse  de  nouveau;  s'il  n'y  a  pas  eu  de 
IH'Tte ,  on  procède  à  l'analyse  :  il  est  bon,  en  effet ,  comme  termed9 
comparaison ,  d'opérer  sur  des  matières  séchées  k  H-  100  degrëBi 
Un  poids  déterminé  de  la  matière  est  mis  dans  un  creuset  de  platiiie 
et  calciné  au  rouge.  On  pèse  et  on  s*assure  par  une  deuxièM 
c4ilcination,  suivie  d'une  seconde  pesée,  que  toute  Teau  deoombi* 
naison  avait  été  cUa&àèo.  Ia  v^iVè  d«  v^vdâ  donne  le  poids  de  oel 
èli^meni.  S'il  y  a  datvs  \ej  Vao\\ii  ^\fe&ei\<i%  ^^  \sal>ÀlVikr» ^kh^sàks^is^ 
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ëes  sont  dosées  avec  l'eau.  Le  potier  n'a  pas  à  s'en  préoccuper 
lôtrement. 

''BétenninAtio&  de  Taeide  silickiae.  —  Le  dosage  de  la  silice  SC 
ait  assez  facilement  et  avec  assez  d'exactitude.  Un  gramme  de  la 
natière séchée  à  +  loo  degrés,  ou  même  calcinée  au  rouge,  est 
nélangé  bien  intimement  avec  3  ou  4  grammes  de  carbonate  de 
lèlide  fondu  et  pulvérisé.  On  fait  fondre  avec  précaution  dans  un 
itov^et-de  platine  à  un  feu  bien  vif,  puis  on  reprend  par  l'eau  et 
tVKïide  hydrochlorique  étendu.  Quand  tout  dégagement  d'acide  car- 
bonique a  cessé,  on  évapore  à  siccité,  on  ajoute  de  l'acide  chlorhy- 
Irkfue,  et  si  l'on  veut  avoir  une  plus  grande  exactitude,  on  évapore  à 
tëotine  seconde  fois.  On  reprend  encore  par  l'acide  chlorhydrique , 
rifln  on  filtre  ;  par  l'évaporation  à  siccité  la  silice  est  devenue  com- 
Aélement  insoluble  dans  les  acides.  On  calcine  le  filtre  sur  lequel 
iMe  est  restée  et  on  pèse  le  résidu.  En  retranchant  du  poids  trouvé 
ir  poid»  des  cendres  que  le  filtre  a  pu  donner,  on  a  le  poids  de 
'acide  «licique.  Comme  contrôle  et  pour  déterminer  la  pureté  de 
ft.^ilice,  il  est  prudent  de  l'essayer.  On  la  fait  dissoudre  à  chaud 
lans  le  carbonate  de  soude  ;  elle  doit  s'y  dissoudre  sans  laisser  de 
ésidu.  Si  tout  ne  se  dissout  pas,  il  faut  répéter  l'analyse,  car  l'at- 
aque  par  le  carbonate  de  soude  n'a  paSi  été  complète. 
-.■96tennin«Ucm  de  raimnine.  —  Le  dosage  de  l'alumine,  quand 
m  veut  avoir  avec  exactitude  la  quantité  de  cet  élément,  offre  de 
lombreuses  difi&cultés.  L'état  gélatineux  qu'elle  affecte  lorsqu'on 
a  précipite  en  rend  le  lavage  très-long  et  très-pénible  ;  sa  solu- 
bilité dans  rammoniaque  exige  qu'on  ne  recueille  le  dépôt  que 
plusieurs  heures  après  que  la  précipitation  est  faite,  et  dans  cette 
Dondition,  elle  entraine  toujours  avec  elle  des  quantités  souvent 
notables  des  autres  éléments  terreux  avec  lesquels  elle  se  trouve 
ians  le  silicate  alumineux. 

.  Quand  on  a  séparé  par  la  filtration  la  silice  rendue  insoluble 
par  révaporation,  on  verse  dans  la  liqueur  filtrée  de  l'ammoniaque 
et  du  sel  ammoniac  en  grand  excès,  si  la  liqueur  n'était  pas  char- 
gée d'une  forte  proportion  d'acide  chlorhydrique.  On  obtient  de  la 
Borte  un  dépbt  de  couleur  variable  suivant  les  quantités  respecti- 
ves de  fer  et  d'alumine  que  le  kaolin  renferme.  Ce  dépôt  est  aban- 
donné douze  heures  à  lui-même.  Il  est  composé  d'^lvxvxiYûft^  ^^-îcs^^'^ïi 
de  fer,  d'un  peu  de  chaux  et  de  magnésie,  s''\\^  ^^-aa&X^Xxcs^^xix 
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filtrée  dm  quantités  pondérables  de  ces  4&vaL 

parer  Talumine  pure  de  oe  mélange  oompleGU,  ob  jette  il 

un  filtre  et  on  lave  tant  que  l'eau  de  Urvagp  eaaayéen 

de  platine  laiaae  un  résidu  fiie  à  la  cbaleiir  rooge.  Il 

ployer  pour  faire  celte  filtration  que  des  filtres  qb^Qk\m 

ceesivement  par  de  l'eau  eliargée  d'adde  cUorfaydri^^ 

et  d'acide  chlorhydrique.  On  dissout  ainsi  toutee-j 

Unes  et  organiques  que  le  papier  peut  el  doit  nhunrinnÉsry  l)siÉM[i  ] 

quand  le  lavage  est  terminé,  de  l'acide  chlor1iydrîqav> 

chaud  de  façon  à  tout  redissoudre,  on  chasse  par  r<^Ta|MiialisiW 

ces  d'acide  chlorhydrique  et  on  surasture  par  la 

L'alumine  se  précipite  d'abord  a?eo  les  autres  basas  qai- 

pagnent,  puis  elle  se  redissout,  et  comme  elle  se  mdlasoaÉawlit<il| 

jette  le  tout  sur  le  même  filtre  qui  retient  ToxydedefiaE^ 

et  la  magnésie.  L'alumine  est  séparée  de  m  ttinoolation  \ 

bord  par  l'acide  chlorhydrique  qui  la  redissout,  pois  par^'aBaNaM 

que  qui  n'en  retient  pas,  si  on  a  mis  entre  la  filtration Mitot 

cipi talion  un  intervalle  de  temps  suffisant  L'alumlae  est:  Mb  il] 

l'eau  chaude,  calcinée,  puis  pesée.  Le  poids  tit>uvAaatf4rihM 

Talumine  contenue  dans  le  poids  de  la  matière  soumise  à  Tasalyw^j 

pour  lo  dosage  de  ralucnine  dans  les  matières  alumiûeuses,  caÈKi 

nant  environ  40  pour  100  de  cette  base,  il  est  bon  de  n'opéMJ 

que  sur  i  gramme  do  matière. 

Détermination  de  l'oxyde  de  fer.  —  L'oxyde  de  fer,  dans  Yoçth 

ration  précédente,  est  resté  sur  le  filtre,  souillé  par  des  qnaotitÉh 
variables  de  chaux  et  de  magnésie.  On  fait  redissoudre,  eneoiean] 
le  filtre,  tout  ce  mélange  par  un  lavage  avec  l'acide  chlorhydrîqaS|l 
et  on  précipite  par  Tammoniaque.  Dans  ce  cas ,  l'oxyde  de  fer  fiki' 
tré  rapidement  à  Tabri  du  contact  de  l'air,  autant  que  possirte;'' 
n'entraîne  ni  chaux,  ni  magnésie,  et  ne  retient  pas  de  potMls;i: 
d'ailleurs  on  peut  faire  plusieurs  dissolutions  et  précipitations  IBeii« 
(lessives.  On  le  lave  et  on  le  calcine ,  on  le  pèse  enfioi. 

Les  kaolins  ne  contiennent  que  quelques  millièmes  de  fer,  aaiH- 

c'est  un  élément  très-important  à  considérer,  parce  qu'il  cdoielMl^ 

pâtes  de  porcelaine  et  leur  retire  le  prix  qu'elles  tirent  de  kim- 

blancheur.  Les  argiles  peuvent  en  contenir  beaucoup  plus,  et  comtÈê\ 

l'oxyde  de  fer  exerce  uxve  g^rgai^^  \w^\>gi!iR.^  %>a  W^^oihilî^^ ^ ^t 

catos,  il  est  trè8-ul\\ed'eTi  eoT«L^\Vt^\^V^V«?^à^  ^ 
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de  la  duiiuc  et  de  la  magnésie.  —  La  liqueur 
de  Voxyde  de  fer  et  de  ralumine  est  réunie  au  ii(iuide  au 
m  duquel  on  a  fait  naitre  le  premier  dé|)ôt  d'alumine;  cctUt 
neur  contient  dès  lors  toute  la  chaux  et  toute  la  magnésie ,  mais 
contient  plus  que  ces  deux  éléments.  On  les  sépare  comme 
recommandé  de  le  faire  dans  les  analyses  des  carbonates  de 
et  des  caiiK>nates  de  magnésie.  I^  chaux  se  précipite  à  Tétat 
late  de  chaux ,  et  la  magnésie  à  l'état  de  phosphate  ammu- 
-jnagnésien. 

Jb  ferai  néanmoins,  à  Tendroit  de  la  magnésie ,  une  dernière  oh  • 
libation  ;  elle  est  relative  à  la  difficulté  de  la  séparer  de  ralumin(>. 
Bile  difficulté  est  telle,  que,  dans  un  mélange  qui  en  contient^à  la 
ils  des  quantités  à  peu  près  équivalentes,  il  faut  répéter  les  uié- 
de  séparation  qui  viennent  d'être  décrites  au  moins  quatre 
avant  d'avoir  l'un  des  deux  corps  entièrement  privé  de  l'autre. 
.illumine  retient  toujours  de  la  magnésie  au  sein  de  la  liqueur 
nmoniacale,  et  la  magnésie  entraîne  toujours  de  l'alumine  quand 
»■  rediflsout  celle-ci  dans  la  potasse. 

Pénwininaflrm  det  aloalit.  —  Le  dosage  des  alcalis  et  la  sépara- 
ÂOD  de  la  soude  et  de  la  potasse  deviennent  d'une  grande  impor- 
.astce  pour  le  fabricant  de  porcelaines  ;  il  est  à  présumer  que  cev- 
laÎBB  feits  qui  jusqu'à  ce  jour  n'ont  pas  eu  d'explication  suffisantes 
a  recevraient  concluante  et  définitive  du  jour  où  les  matières  ar- 
gileuBeB  feldspathiques  et  autres  deviendraient  l'objet  de  semblables 
ÔIndes.  Assurément  la  potasse  et  la  soude  apportent  dans  les  com- 
dans  lesquels  elles  entrent  des  différences  encore  ignorées. 
méthodes  d'analyse  que  je  viens  de  décrire  ne  sauraient  s'appli- 
c[uer  au  dosage  des  alcalis.  Il  faut  avoir  recours  à  d'autres  moyens  : 
l'un  des  plus  commodes  et  des  plus  exacts  est  la  dissolution  de  la 
matière  dans  l'acide  fluorhydrique.  On  opère  de  la  manière  sui- 
vante : 

Dans  une  cornue  de  plomb,  on  place  du  spath  fluor  en  poudre  et 
de  l'acide  sulfurique  en  quantité  telle,  que  le  tout  fasse  une  bouillie 
épaîsee.  Le  kaolin  réduit  en  poudre  impalpable  est  mis  avec  de  l'eau 
dians  un  creuset  de  platine  ;  on  fait  dégager  au-dessus  de  la  sur&ce 
de  Teau  l'acide  fluorhydrique  qui  s'échappe,  par  un  tr 
de  la  cornue  l^èrement  chauffée  :  l'acide  ûaorlKYdiî 
et  décompose  le  silicate  d'alumine  avec  dégagjoniJBU 


//. 
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Sliomm.  Quand  l'aUaqiiu  est  complète ,  on  évapore  à  wuUpitL 
■Mgnger  I'cxcè»  d'acide  Quorhydrique ,  el  par  i'additbtl  dei'wi' 
■uirurii|ueoa  convertie  toutes  leâ  bases  en  sul&teà.  Oncluaej| 
xatB  nouvelle  évaporation  l'exci^s  d'acide  el  un  reprend  par  l'a 
On  éloigne  par  le  carbonate  d'ammoiiiaque  la  chaux,  \»  ffi 
l'sliimiDe  el  l'oxyde  de  fer.  On  Tittre ,  et  dans  les  eaui  «n  DD  d 
pluj  trouver  ijue  )w  bases  alcalines  el  un  peu  de  a 
•ullal«s  sonl  dc&séchiJs,  rougis  dans  un  creuset  de  pûtine  ji 
pesés.  Lorsque  tous  les  sels  ammoniacaux  et  le  carbonate  ^ 
noniaqiie  qu'on  ajoute  à  la  fin  ont  élé  chassés,  on  redisfioul^ 
l'eau,  on  précipite  le  par  de  l'acétate  de  b 

qu'on  fail  bouillir,  ...  _.  cide  sulfiirique  est  déduit^ 

t    pwds  du  sulfate  de  baryt.  I  sert  à  dèLermincrlaqiiandu 

des  bases  unies  avec  lui  poL.  ..  les  sulfates  dont  on  a  prislg 

poids. 

IMtenniBatlini  de  U  pot*      .  —  La  liquour,  dépouillée  du  Egl; 
fate  de  baryle,  renferme  d<.  te  de  baryte,  de  l'acétate ^ 

•oude,  de  l'acétate  de  potassi  _.  n  peu  d'acétate  de  magnéâj^ 
On  évapore  i  siccité  et  on  reprend  ^r  l'eau,  lorsqu'on  a  calcin^ 
rùidu  d 'évapora lion.  Sous  l'iniluence  de  la  température  rang;, 
les  acétates  alcalins  se  sont  transformés  en  carbonates  solubla 
l'acétale  de  baryte  a  donne  naissance  i  du  carbonalo  de  baryte  io» 
lubie ,  et  l'acétate  de  magnésie  a  perdu  tous  ses  éléments  vola^ 
pour  ne  Laisser  que  de  la  magnésie  également  insoluble.  On  filM 
t'eau  ne  contient  plus  que  le  carbonate  de  potasse  et  le  carbonal^Ji 
BOude.  On  les  transforme  en  chlonu'es  par  de  l'acide  chlorhydri(]pâ 
on  évapore  à  siccité,  on  ajoute  du  clUorure  de  platine,  puisa 
fait  sécher  à  +  loo  degrés  au  bain-marié;  on  reprend  enfin  par) 
l'alcool  élendu  formé  de  2  volumes  d'alcool  absolu  et  1  vohno 
d'eau  distillée.  C'est  avec  ce  mélange  qu'on  lave  le  dépôt  decU» 
rure  double  de  platine  el  de  potassium.  Lorsque  le  lavage  estcum 
plet,  on  jette  le  précipité  sur  un  filtre  pesé  à  4-  100  degrés,  a 
dessèche  â  cette  température  et  on  pèse  :  le  poids  du  chlun^ 
donne  le  poids  de  la  potasse;  1  gramme  de  chlorure  dniMfnt 
respond  à  o''',o93  de  potasse. 

Ikéteniiinatlon  de  U  aoude.    —    La  SOude   est   re 

([iieur  alcoolique',  on  a'asswîe  àii  %w\  wjslence  ej^ 
celte  liqueur  à  une  évaçoTaton.  4vy\\\JMvi(«.'a"'i,\^ 
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^ligues  aiguilles  rougeâtres  aplaties  qui  traversent  le  fond  de  la 
^Xile.  Dans  ce  cas,  on  détermine  le  poids  de  la  soude  par  diffé- 
^Q,  en  retranchant  du  poids  des  bases  alcalines  le  poids  de  la 
^^.  Mais  il  est  essentiel  de  rechercher  si  dans  cette  même  li- 
^r  qui  contient  la  soude ,  il  n'y  a  pas  aussi  de  la  magnésie.  On 
Cipite  donc  le  platine  par  Thydrosulfate  d'ammoniaque ,  et  on 
pore  la  liqueur  filtrée  avec  un  excès  de  carbonate  de  soude.  En 
renant  par  Peau  on  sépare  du  carbonate  de  magnésie  ;  on  peut 
a  précipiter  la  magnésie  par  le  phosphate  d'ammoniaque. 
a  séparation  de  la  magnésie  des  alcalis  est  Tune  des  opérations 
ilus  délicates  de  l'analyse  chimique.  On  doit  l'effectuer  ordinai- 
eht  à  la  fin  des  analyses  ;  et ,  quand  il  s'agit  de  silicates  inat- 
ables  par  tous  les  acides  autres  que  l'acide  fluorhydrique ,  c'est 
que  toujours  à  l'état  de  sulfates  que  se  présentent  les  trois 
s  qu'il  s'agit  de  séparer.  Lorsqu'il  y  a  beaucoup  de  magnésie, 
t'a  pas  intérêt  à  la  séparer  avec  le  carbonate  d'ammoniaque; 
ie  fait  usage  alors  que  d'oxalate  avant  l'évaporation  à  siccilé. 
sherche  d'habitude  à  séparer  la  magnésie  et  à  transformer  la 
sse  et  la  soude  en  chlorures,  comme  nous  venons  de  l'indiquer, 
de  pouvoir  doser  la  potasse  à  l'état  de  chlorure  platinico-po- 
[que. 

3  moyen  le  plus  généralement  employé  pour  arriver  à  la  sépa- 
m  est  celui  qui  a  été  indiqué  par  Berzelius.  On  traite  les  sul- 
i  dissous  dans  l'eau  par  un  excès  d'acétate  de  baryte ,  pour 
sformer  les  trois  bases  en  acétates.  On  filtre ,  on  évapore  à  sic- 
la  liqueur  filtrée,  et  l'on  calcine  le  résidu  jusqu'au  rouge,  afin 
ransformer  les  acétates  en  carbonates.  En  reprenant  par  l'eau 
[liante ,  on  ne  dissout  que  les  carbonates  de  potasse  et  de  soude , 
n  laisse  la  magnésie  et  le  carbonate  de  baryte  que  l'on  sépare 
•éprenant  par  l'acide  chlorhydrique  qui  les  dissout  tous  deux  ; 
npitant  la  baryte  par  l'acide  sulfurique,  puis  évaporant  à  sec 
iqueur  filtrée ,  afin  de  doser  la  magnésie  à  l'état  de  sulfate. 
nt  aux  carbonates  alcalins ,  il  est  facile  de  les  transformer  en 
)rures  pour  pouvoir  séparer  la  potasse  au  moyen  du  chlorure  de 
ine. 

'après  M.  Ebelmen ,  ce  procédé  devient  fort  long  dans  I'"^  '  '^ 
1  assez  grand  nombre  de  roches  alcalifères\  de  ^blft^ 
aryte,  qui  provient  de  la  précipitation  pat  V«àfe\3Û» 
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qu'uvec  une  lenteur  extrême,  et  la  liqueur  passe  constammnt 
trouble,  même  lorsqu'on  la  chnufie,  ou  qu'on  y  ajoute  de  Tadde 
acôti(iuc.  Il  en  résulte  qu'en  calcinant  le  produit  de  Tévaporetioni 
siccilé  et  en  reprenant  ensuite  la  matière  par  Feau ,  les  carbonala 
alcalins  que  Ton  obtient  renferment  une  proportion  notable  dessl- 
fates,  circonstance  qui  nuit  à  Texactitude  des  dosages  et  à  fat  sé- 
paration (lo  la  potasse  par  le  chlorure  de  platine.  (i2^cim7,  t.1, 

p.  a4().  ) 

tt  M.  Ëbelmen  a  cherché  d  abord  à  simplifier  Fopération  et  à  tai 
rendre  plus  exacte  en  mettant  dans  la  solution  des  sulfates  de  mt- 
gncsic,  de  potasse  et  de  soude,  de  la  poudre  de  carbonate  de bir 
ryte  préparé  par  voie  humide.  Il  a  reconnu  que  le  carbonate  de 
baryte  préci[)itait  complètement  la  magnésie   dans  une  liqueur 
chaude ,  mais  qu'il  no  transformait  pas  complètement  les  sulfates  jtoc 
alcalins  en  carbonates.  Il  reste  toujours  dans  la  liqueur,  quels  que  h 
soient  l'excès  du  carbonate  de  baryte ,  Tétat  de  dilution  ou  la  ten- 
pérature  du  liquide ,  une  proportion  notable  d'acide  sulfurique. 
Ce  fait  s'explique,  du  reste,  assez  aisément.  On  sait,  en  effet, ^  |fS 
les  carbonates  alcalins  en  dissolution  ont  la  propriété  de  décofr 
poser  les  sulfates  insolubles ,  tels  que  ceux  de  baryte  ou  de  stroi" 
tianc,  d'une  manière  plus  ou  moins  complète,  suivant  lesp^opo^ 
tions  relut i vos  du  carbonate  et  du  sulfate  en  présence.  On  conçoit 
donc  (juc  la  préscnoo  d'une  corlaine  quantité  de  carbonate  alcaliB 
formée  par  la  réaction  du  carbonate  de  baryte  sur  le  sulfate  so- 
iuble  aurait  i)Our  résultat  d'empc^cher  la  décomposition  totale  da  h 
sulfate  alcalin.  »  !; 

«  Mais  si  l'on  fait  ai^ir  simultanément  sur  la  solution  des  sulfates,   ; 
<lu  carbonate  de  baryte  et  un  courant  d'acide  carbonique,  il  arrive 
bientôt  un  moment  où  la  liqueur  contient  de  la  baryte  dissoute  à    ' 
l'état  de  bicarbonate  et  ne  retient  plus  du  tout  d'acide  sulfuriqoe. 
Li>s  alcalis  sont  alors  complètement  changés  en  bicarbonates,  et 
s«î  trouvent  dans  la  licpieur  avec  une  petite  quantité  de  bicarbo-    , 
nates  de  maj^nésie  et  de  baryte.  On  les  sépare  aisément  en  filtrant 
la  liqueur,  l'évaporant  à  siccitéà  une  assez  forte  chaleur  pourra- 
m(»ner  le  tout  à  l'état  de  carbonate  neutre  ,  puis  reprenant  par  une 
très-petite  quantité  d'eau  bouillante  qui  ne  dissout  plus  alors  que 
les  carbonales  akoAms ,  çaxv^  Tçv^a\v4<s>\ft  ul  baryte.  » 

<(  U  (st  facWe ,  ç\\\  teç^Vc' ,  A^.  ?<  ^*sn\\^:ç  q^x*?  \  wv  "î*.  \«\\.  ^^è^^s^  nssgL 
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çl^acide  carbonique  dans  la  liqueur  alcaline.  On  en  jette  quelques 
gouttes  sur  un  trè&-petit  filtre ,  et  Ton  essaye  la  liqueur  filtrée  en 
y.  ajoutant  une  goutte  d'acide  sulfurique  extrêmement  faible.  Quand 
elle  se  trouble ,  on  peut  être  assuré  que  la  liqueur  ne  renferme  plus 
de  sulfate.  On  réunit  à  la  liqueur  principale  les  quelques  gouttes 
({u'on  en  avait  extraites,  et  Ton  filtre  le  tout  :  la  filtration  se  fait  avec 
une  très-grande  rapidité.  » 

«  Uemploi  du  carbonate  de  baryte  présente  sur  Tacétate  cet  autre 
avantage ,  que  le  produit  de  Tévaporation  à  siccité  étant  très-peu 
volumineux,  il  suffit  d'une  très-petite  quantité  d'eau  pour  dissoudre 
complètement  les  carbonates  alcalins  sans  enlever  ni  baryte  ni  ma- 
gnésie en  proportions  notables.  Il  en  est  autrement  guand  on  em- 
ploie Tacétate.  Le  produit  de  la  calcination  renferme  ordinairement 
.beaucoup  de  carbonate  de  baryte  :  il  faut  une  assez  grande  quan- 
tité d'eau  pour  le  laver  complètement,  et  cette  circonstance  permet 
à:  une  petite  quantité  de  magnésie  de  se  dissoudre.  » 

Oxyde  de  plomb.  —  La  méthode  générale  que  je  viens  d'indi- 
quer s'applique  encore  avec  quelques  modifications  à  l'analyse  des 
«nibstances  qui  renferment  de  l'oxyde  de  plomb.  On  comprend  tout 
de  suite  que  ces  modifications  ne  peuvent  porter  en  rien  sur  les  ma- 
tières terreuses  ayant  trait  à  la  fabrication  des  pâtes  ou  aux  pâtes 
elles-mêmes  ;  mais  elles  peuvent ,  au  contraire ,  trouver  fréquem- 
luent  leur  emploi  dans  l'examen  des  glaçures. 

Il  faudra  donc  toujours  commencer  par  s'assurer  si  la  matière  à 
analyser  contient  ou  non  de  l'oxyde  de  plomb  :  s'il  n'y  a  pas  de 
plomb ,  on  aura  recours  à  la  méthode  analytique  que  je  viens  de 
décrire  ;  s'il  y  a  du  plomb ,  on  devra  suivre  la  marche  au  sujet  de 
laquelle  je  vais  entrer  dans  quelques  détails.  Nous  supposerons, 
pour  fixer  les  idées,  qu'il  s'agisse  d'un  vernis.  Nous  dirons  d'abord 
qu'il  est  très-facile  de  s'assurer  si  le  plomb  fait  partie  des  éléments 
de  la  matière  qu'on  veut  examiner.  Il  suffit  de  la  faire  fondre  avec 
du  carbonate  de  soude,  de  reprendre  par  l'acide  azotique,  et  de 
rechercher,  après *avoir  éloigné  l'acide  silicique  comme  il  a  été 
dit ,  si  la  dissolution  précipite  en  noir  par  l'hydrogène  sulfuré  et 
le  sulfhydrate  d'ammoniaque;  en  blanc  par  le  chlorure  de  sodium , 
le  sulfate  de  soude,  l'acide  sulfurique,  les  phosphates;  en  jaune 
brillant  par  Tiodure  de  potassium ,  caractères  distinctifs  de  l'oxyde 
de  plomb. 

V, 
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Analyse  b*rN  vernis.  —  Après  avoir  constaté  la  présenadt 
l'oxytli'  <U*  plomb  |)ur  les  réactions  qui  précèdent,  on  faitiiMtf- 
tuqiie  au  carbonate  de  soude  pour  doser  tous  les  éléments  ntifs 
({ue  U»s  alcalis.  On  procède  comme  dans  le  cas  du  kaolin ,  ■■ 
en  Taisant  usa;^'  (facido  azotique  au  lieu  d'acide  rhlorliydrîqae.Oi 
êxaporeà  st*c  |MHir  enlever  la  silice,  et  on  ajoute  de  racidenfr 
rique;  on  (^apore  à  siccité,  puis  on  reprend  [lar  Teau  :  ledépflt 
ïoruxé  n'est  «pie  du  sulfate  de  plomb  pur  qu*on  lave  et  qu'on  pèNi 
le  |M»ids  du  suirate  de  plomb  permet  de  calculer  le  poids  de  l'oifk 
de  plontb;  i  ;:ramnie  de  sulfate  de  plomb  correspond  à  o^.;3> 
d'o\\de  (le  plomb.  On  suit,  |)our  doser  les  autres  éléments, b 
méthode  décrite,  comme  s*il  n*y  avait  |>as  eu  d*oxyde  de  pkwb* 

P(»ur  doser  les  alcalis,  on  a  nvours  encore  à  l'attaque  par  Pi* 
cide  tluorhydritpie.  L'oxyde  de  plomb  m^  trouve  de  même  éliaÛDé 
sous  forme  de  suliate  de  plomb  <piand  on  transforme  les  bases  et 
sulfates.  b»s  oftérations  n^lativf^s  au  dosa};o  des  alcalis  et  à  la  sépi- 
ration  de  la  polassi»,  de  la  soude  et  de  la  ma{j;nésie  sont  donc  relies 
décrites  plus  haut. 

Os  procédés  peuvent  toutefois ,  suivis  à  la  lettre ,  entraîner  dni 
de  j:;ra\es  erreurs,  si  le  potier  néf^lige  de  rechercher  dans  lesiw* 
tiens  qu'il  examiiH'  la  présence  des  acides  sulfurique  et  borique. 
L'omission  de  et»! le  recherche  pourrait  Tamener  à  des  interpréta- 
tions complètement  erroiu'^es  sur  la  nature  de  certaines  substances 
(  sulfate  de  baryte  ,  verres  boraciques).  Il  devra  donc  toujours  s'as- 
surer, {uir  des  essais  préliminaires,  de  l'absence  ou  de  la  préseDO*  n 

de  ces  deux  acides. 

I 

Aolde  Buiftirique.  ■     On  fait  fondre  avec  le  carbonate  de  soude.    '■ 
on  reprend  piir  l'eau,  on  liltro,  puis  on  cherche  par  le  chlorure    ■ 
de  barium ,  après  avoir  éloigné  la  silice ,  s'il  y  en  a  dans  la  liqueur 
liltrée,  Siilurée  par  l'acide  azotique,  du  sulfati»  de  soude.  On  peut 
U»  doser.  Il  sullit  pour  cela  de  calciner  le  sulfate  de  baryte  trouvé 
dans  cette  expérience.  ^  \ 

Aoide  borique.  —  On  fait  fondre  avec  le  carbonate  de  soude, 
on  reprend  par  l'eau,  on  filtre,  puis  on  cherche,  après  avoir  éloi-  ! 
}j;né  la  silice ,  s'il  y  a  du  borax  dans  la  liqueur  fdtrée  ;  le  meilleur 
caractère  pour  reconnaître  l'acide  borique  repose  sur  la  coloralicMi 
verte  que  ce  corps.  c,omm\v[v\v\vsL^\i.\î\çwi\  v^vii  en  contient,  lors- 
qu'on l'enî\amnve. 
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S'il  existe  de  Tacide  borique  dans  le  composé  qu'on  examine ,  il 
peut  suffire  de  le  doser  par  différence.  L'attaque  à  Tacide  fluorhy- 
-drique  donne  une  différence  consistant  en  acides  borique  et  sili- 
;cique  qui  ont  disparu  sous  forme  de  fluorure  de  bore  et  de  silicium. 
'■D'autre  part,  Tattaque  au  carbonate  de  soude  a  permis  de  doser 
l'acide  silicique;  il  faut  le  laver  longtemps  avant  de  le  peser  :  la 
;:différence  de  ces  poids  avec  la  différence  donnée  par  la  première 
aomme  représente  l'acide  borique.  Il  faut  seulement  avoir  le  soin 
•ifams  ce  cas  de  ne  continuer  les  analyses  qu'après  avoir  éliminé  Ta- 
çîde  borique  contenu  dans  la  liqueur  filtrée.  On  y  parvient  en  éva- 
porant à  sec;  humectant  avec  de  l'alcool  et  de  l'acide  sulfurique 
tant  que  la  flamme  donnera  la  coloration  verte  caractéristique  de 
l'acide  borique. 

ItÉLAHCES  DE  MATIÈRES  EN  PARTIE  SOL  VELES  DANS  L'EAt,  EN  PARTIE 
SOLUBLES  DANS  L^ ACIDE,  EN  PARTIE  INATTAQUABLES. 

n  est  à  peine  besoin  de  dire  que  pour  de  semblables  mélanges, 
les  méthodes  qui  précèdent  peuvent  être  appliquées  successive- 
jpient,  quand  on  aura  séparé  ces  mélanges  en  trois  parties  distinctes, 
;en  épuisant  alternativement  l'action  de  l'eau  et  l'action  d'un  acide 
très-étendu ,  du  vinaigre  par  exemple.  C'est  de  cette  manière  qu'on 
peut  déterminer  la  nature  des  marnes.  Le  résidu  de  ces  traite- 
ments est  dissous ,  après  fusion  au  carbonate  alcalin ,  ou  bien  à 
l*aide  de  l'acide  fluorhydrique.  L'analyse  des  trois  parties  ainsi  sé- 
|»arées  suffira  toujours  pour  éclairer  le  potier. 


——* 
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ÉDDH&TIOV  CÉRJkMXQUB. 

Déoundon  il«>  p  nries,  —  Malivres  enqiloytps  à  l'ornemental 
Oiyd»»  ™loriin»  ;  engobes.  tmaui,  couleurs,  mélnui,  luHt». - 
Diflttltlon.  —  Position  des  dwewEamalièrM  eolorant«,  (lBinI«]Alf, 
■iir  bitcnit,  »ou»  glnçiire,  dans  U  glnçure,  «ur  la  glabre,  —  OniOi 
qnilJU»;  leur  position  eomposilion  ;  procédéi  d'ir* 

pltotlloa. —  En^bcaj  ■  _  rénients,  proccdés  d'ipplia 

tlan.  —  ËmBui,  déSnitioai ^f         ■  applicables  aui  prl 

«pieu  do  poteries;  procédés  d'Jinn        lion    par   inimeraion, 
mont,  Umiaage,  uupoudratioa, 

DÉCOnATIOU   DES  T  aTEtltES. 

Nous  avons  vu  dans  les  Lo(oiia  précédentes  les  diverses  métbodes 
à  l'aide  desquelles  on  peut  élalilir  loules  les  variétés  de  poteries 
que  le  commerce  peut  offrir  au  consoramaliiur.  Nous  nous  occupe- 
rons dans  ces  deux  dernières  des  moyens  ingénieux  et  varife  i 
l'aide  desquels  on  peut  les  décorer. 

Le  sentiment  de  la  couleur  e«t  tellement  inné  chez  l'honinHi 
que  toutes  les  industries,  mèmeà  leur  naissance,  ont  produitda 
objets  auxquels  le  producteur  ajoutait  â  l'élégance,  à  la  riches», 
à  la  valeur  de  la  pièce,  une  ornementation  souvent  originale,  p»r 
l'applicatlDn  de  substances  colorées,   différentes  de  celle  delà 
matière  de  l'objet.  A  défaut  mftme  de  substances  colorées,  m 
trouvait  dans  la  forme  et  dans  le  relief  de  certaines  parties,  \i 
moyen  de  faire  naître,  par  des  décompositions  ou  des  réllesions 
de  la  lumière  blanche,  des  clairs  et  des  obscurs  qui  équivalaianl 
en  quelque  sorlfi  k  de  ia  peinture;  et  s'il  est  une  induslrii!  qui 
sous  le  rapport  de  lu  décoration  mérite  l'attention,  c'est  i 
ment  l'art  céramique,  à  cause  des  conditions  toutes  parti 
.-iûus  lesquelles  !a  décOTalion  céramique  se  présente, 
d'ajouter  que  \a   çè^aminae,  c(iTO.me  \QM'wfc\E&  -i«.\« 
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ipourrait  recevoir  l'application  de  toutes  espèces  de  couleurs  fixées 
'par  des  mordants  de  nature  très-variée',  comme  les  vernis,  les 
liuiles,  les  gommes,  la  chaux,  etc.  Mais  nous  ajouterons  ici  que 
nous  ne  considérons  comme  peinture  et  décoration  céramiques, 
que  celles  qui  sont  fixées  sur  la  poterie  par  l'intermédiaire  du  feu. 
!Nous  ne  nous  entretiendrons  donc  que  de  celles-là ,  qui  sont  d'ail- 
leurs généralement  connues  sous  le  nom  de  couleurs  vitrifiables ; 
j'aimerais  mieux  couleurs  vitrifiées. 

Le  caractère  principal  et  caractéristique  des  décorations  céra- 
miques, caractère  qui  résulte  de  la  condition  essentielle  de  l'ap- 
plication de  la  chaleur  pour  les  obtenir,  est  une  certaine  résistance, 
ime  certaine  inaltérabilité.  Cette  même  condition  limite  le  nombre  de 
celles  des  substances  qui  peuvent  être  employées  avantageusement. 
A  titre  général,  ces  matières  doivent  être  inaltérables  sous  l'in- 
fluence de  la  chaleur,  adhérer  fortement  à  la  poterie ,  résister  par 
conséquent  aux  agents  atmosphériques,  à  l'eau,  etc. 

Les  autres  qualités  que  doivent  présenter  les  matières  propres 
à  la  décoration  des  poteries ,  dépendent  : 
I®.  De  la  nature  de  la  poterie  ; 
a®.  De  la  position  de  la  matière  sur  l'objet  à  décorer; 
3*.  De  Teffet  que  le  fabricant  attend  de  l'emploi  de  la  matière 
en  question. 

C'est  ainsi,  par  exemple,  que  pour  les  décorations  qu'il  faut  intro- 
duire dans  les  pâtes  des  diverses  poteries ,  il  ne  faut  s'inquiéter 
ni  de  la  dureté,  ni  delà  dilatabilité  de  la  matière  colorante,  mais 
il  feut  tenir  compte  principalement  du  prix  auquel  la  matière  colo- 
rante peut  être  obtenue ,  de  la  facilité  de  sa  préparation ,  de  la 
fusibilité  qui  lui  est  propre  ou  qu'elle  peut  acquérir  par  son  mé- 
lange avec  les  autres  éléments  des  pâtes;  enfin  de  l'altération  plus 
ou  moins  prompte  et  considérable  qu'elle  peut  subir  de  la  part  de 
Tatmosphèfe  particulière  du  four  dans  lequel  la  poterie  doit  cuire. 
C'est  ainsi  qu'il  faut  savoir  estimer  si  la  glaçure  de  la  poterie 
•  pourra  réagir  ou  non  sur  la  matière  décorative,  lorsque  la  cou- 
leur est  appliquée  sur  cette  glaçure . 

C'est  ainsi  qu'il  faut  encore  ne  demander  aucune  fusibilité  propre 
à  la  matière  décorative ,  lorsqu'elle  doit  être  placée  sur  la  pâte , 
et  sous  glaçure  ;  la  matière  décorative  doit  au  contraire  posséder 
par  elle-même  une  fusibilité  suffisante^  \oti>n^*'  ^  "^^ 
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{HMiituro  (]  objets  tels  que  les  porcelaines  composées  dures  ou 
tendres  ;  elle  esl  plus  considérable  dans  un  cas  que  dans  Vautré. 
(Vite  fusibilité,  qui  conduit  à  l'éclat  vitreux,  serait  nuisible  lors- 
(ju  on  chercbe  à  faire  lapplication  des  métaux  précieux,  qui  n'ont 
au  contraire  de  valeur  qu'autant  qu'ils  conservent  leur  éclat  loé- 
tallique.  Entin ,  quelques  genres  de  peintures  offrent  un  cachet 
irorijj;inalité  par  l'absence  de  tout  aspect  vitreux. 
Nous  aurons  à  distinguer  : 

1".  Lv»  oxydes  métalliques; 

•jl'\  Les  engobes; 

3".  Les  émaux  ; 

4".  Les  couleurs; 

5".  Les  métaux; 

G".  Les  lustres  métalliques. 
Oxydes  mëtalliqites.  —  En  général ,  les  matières  employées  à 
la  décoration  des  poteries  sont  empruntées  au  règne  minéral  :  ce 
sont  des  oxydes ,  Umtôt  purs ,  tantôt  engagés  dans  des  combinai- 
sons Scdines,  formées  préalablement,  ou  qui  prennent  naissance 
aux  dépens  des  éléments  constitutifs  des  pâtes  ou  des  glaçures. 
Lorsque  ces  matières  sont  en  mélange  avec  des  substances  ter- 
reuses ,  elles  [)rennent  le  nom  di  engobes.  Les  oxydes  et  les  quel- 
(jues  sols  dont  il  vient  d'être  parlé  ont  plus  particulièrement 
coniine  destination  la  décoration  des  pâtes  par  la  répartition  uni- 
forme  des  matières  colorantes  au  sein  de  la  masse  elle-même.  Les 
poteries  simples  colorées,  comme  les  poteries  à  pâte  rouge,  brune, 
jaunâtre,  le  sont  par  de  l'oxyde  de  fer  naturellement  déposé  dans 
les  argiles  cjui  fournissent  aux  pâtes  l'élément  plastique.  Les  pâles 
de  grès  colorées  en  vert  ou  vert  d'eau ,  qui  reçoivent  cette  colo- 
ration de  leur  mélange  avec  l'oxyde  de  chrome,  sont  encore  dans 
le  même  cas;  l'oxyde  de  chrome  est  l'élément  colorant.  Mais  lors- 
que» ces  mêmes  grès  sont  colorés  en  bleu  par  l'oxyde  de  cobalt, 
ce  n'est  plus  l'oxyde  de  cobalt  pur  qui  est  la  cause  de  la  colora- 
tion ,  c'est  le  silicate  de  protoxyde  de  cobalt  qui  colore.  On  peut 
l'introduire  directement  sous  cette  forme,  comme  il  est  permis 
aussi  de  le  mêler  à  l'état  d'oxyde  ou  de  carbonate.  La  silice  de  la 
pâte  forme,  à  la  température  de  la  cuisson,  du  silicate  de  cobalt. 
EiVGOBES.  —  L'empVoV  ^^^  ^w%c^^"à  ^"sX  >^>cks»  ^^-î^SMLXikvàcement 
résené  pour  \a  décoraWoiv  à^?> ^oV^\:V'^  CiÇ!rîv\.\à.>èV\fc.^\.^ç^s!îis^^ 
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ment  colorée;  tantôt  les  engobes  sont  naturels ,  c'est-à-dire  qu'ils 
sont  formés  de  matières  terreuses  contenant  un  mélange  intime  et 
naturel  d'oxydes  colorants  et  n'ayant  subi  d'autre  préparation  méca- 
nique qu'un  délayage  pour  extraire  les  parties  sableuses  étrangères  : 
les  ocres  sont  dans  ce  cas  ;  tantôt  au  contraire  les  engobes  se  pré- 
parent artificiellement,  en  ajoutant  à  des  terres  incolores,  ou  peu 
colorées,  des  oxydes  préparés  artificiellement  eux-mêmes  au  moyen 
de  procédés  chimiques  plus  ou  moins  parfaits.  On  donne  par  exten- 
sion le  nom  d'engobe  aux  pâtes  blanches  qu'on  applique  sur  des 
poteries  naturellement  colorées ,  pour  en  masquer  entièrement  la 
couleur  sale  ou  pour  économiser  la  quantité  d'élain  contenue  dans 
là  glaçure  des  faïences  communes ,  en  faisant  disparaître  par  par- 
ties seulement,  quelquefois  en  totalité,  la  coloration  de  la  terre 
sous  une  couche  légère  d'un  engobe  incolore. 

Les  engobes  peuvent  recevoir  la  glaçure  ou  rester  sans  glaçure. 
La  poterie  présente  alors  l'aspect  brillant  ou  mat.  On  peut  évi- 
demment décorer  par  l'application  de  plusieurs  engobes  placés 
simultanément  sur  une  même  pièce. 

Emaux.  —  Les  émaux  diffèrent  des  engobes,  parce  qu'ils  pos- 
sèdent une  apparence  vitreuse  qui  peut  même  atteindre  la  limpi- 
dité complète.  Ces  matières  colorantes  se  rapprocheraient  évidem- 
ment* des  oxydes  et  des  sels  que  nous  avons  distingués  en  premier 
ordre,  si  leur  usage  n'était  pas  précis  et  nettement  déterminé. 
Nous  appellerons  émaux  les  matières  vitreuses ,  c'est-à-dire  les 
silicates,  borosilicat  es  ou  phosphosilicates  généralement  multiples, 
colorés  par  des  oxydes  maintenus  en  dissolution  dans  le  flux 
vitreux.  La  limpidité  de  ces  émaux  varie  naturellement  avec  la 
iiature  du  flux  vitreux  et  la  température  plus  ou  moins  élevée  à 
laquelle  il  faut  les  porter  pour  les  faire  cuire.  Nous  trouverons  des 
différences  considérables  sous  ce  rapport. 

Les  émaux  ombrants  de  Rubelles  cuisent  à  de  basses  tempéra- 
tures ;  les  fonds  par  immersion  de  porcelaine  dure ,  le  céladon  des 
Chinois  cuisent  au  contraire  à  des  températures  très-élevées.  Dans 
ces  derniers  émaux  la  transparence  n'est  pas  toujours  complète. 

Les  émaux  appliqués  à  la  décoration  des  poteries  s'appliquent 
quelquefois  sur  le  biscuit,  comme  les  émaux  de  Rubelles,  quelque- 
fois sur  la  poterie  composée,  comme  les  fonds  turquoiae  ou  rose 
sur  ]a  porcelaine  tendre.  Ils  cuisent  a\ots  k  à«fc  \R 
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(lilVrrtMiUs  de  l'dles  auxquelles  on  doit  cuire  le  vernisde  la  poterie  1;^ 
('(MiipDsôe;  dans  (fautres  circonstances,  les  émaux  s'appliquant  \^ 
sur  la  )K)torio  c(mi)H)sco,  se  cuisent  à  des  températures  de  bein- 
coup  inférieuros  à  celles  nécessaires  pour  fondre  la  ^laçure,  et 
piir  consinpient  incapables  de  ramollir  celte  glaçure.  C'est  le  cm 
de  la  plui»iirt  des  couleurs  employées  en  Chine  à  la  décontioades 
{torceifiines  |)eintes  et  dorées. 

(x>i'i.ei:rs.  —  b's  couleurs  diffèrent  des  émaux  en  ce  qu'elk» 
sont  composées  d'un  mélange  de  flux  vitreux  et  de  principe  colo- 
rant. Le  tliix  \itreux  a  j:;énéralcmeut  pour  double  but:  i""  de  faire 
adhérer  la  couleur  sur  la  poterie  peinte  ;  'i?  de  faire  après  la  cuiâam 
l'oflice  du  vernis  dans  la  peinture  à  Thuiln ,  c*est-à'Klire  d'aviver 
la  coideur  appliipiée  sur  la  poterie.  Dans  certains  cas,  cependant, 
on  n'ajoute  'd\w.  intention  qu'une  faible  quantité  de  flux  vitreux, 
seulement  ce  qu'il  en  faut  pour  faire  adhérer  la  peinture  sur  la 
pièce  décorée,  (^esl  lorsi^u'on  veut  obtenir  des  peintures  mates. 

l^s  couleurs  s'appliquent  généralement  sur  les  poteries  com- 
[)osées;  cependant  on  en  fait  quelquefois  l'application  sur  les  pote- 
ries simples,  principalement  dans  le  cas  de  peintures  mates. 
I'!ll(»s  ruisi^nt  à  des  températures  très-variables  avec  la  nature 
(l(»s  poteiit^s  i\u(n\  décore.  Nous  verrons  plus  loin  qu'il  faut  alors 
les  composer  (»n  conséipience. 

Mktaix.  On  a  tiré,  dans  la  décoration  des  poteries,  le  parti 
le  plus  avantaireux  do  la  richesse  et  de  l'inaltérabilité  des  métaux 
précieux  ;  l'or ,  U»  [)latine  et  l'argent,  placés  isolément  et  quelque- 
fois alliés,  donnent  des  décorations  variées  et  d'un  très-bel  effet: 
il  est  évident  (jue  les  qualités  particulières  de  ces  matières  ne 
peuvent  être  les  mèmt's  que  celles  qu'on  exige  des  substances  que 
nous  venons  d'étudier.  11  n'est  nullement  nécessaire  qu'ils  prennent 
l'apparenco  vitreuse,  mais  il  est  indispensable  (ju'ils  réunissent  à 
un  iïrand  éclat,  dans  les  circonstances  atmosphériques  ordinaires, 
une  irrandc  inaltérabilité. 

On  on  fait  usai^c  tantôt  à  l'état  mat,  tantôt  à  l'état  brillant; 
pour  les  obtenir  dans  ces  dernières  conditions,  on  les  frotte  avec 
un  corps  dur,  l-'agale  ou  la  sanguine  employées  sous  forme  de  bru- 
nissoirs. Mais  ils  sont  alors  toujours  sous  une  certaine  épaisseur, 
ci/)pliquéo  sous  foru\o  d^  \iou«&\^\^  ow  ^^  >^vi\\'^\v5,\\«fe\NiîalQ!s^  \^ré- 
pavées  par  des  movetvs  c\v\rcv\o^\^'à  ^^^^  ^^^^"w.^^^^- 
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^^elquefois,  lorsqu'on  veut  décorer  avec  économie  ou  bien  oble- 
^"^  des  ^féts  parliculicrs  d'irisation  ou  de  dichroïsme,  on  n*ap- 
^^a^jue  ces  métaux  que  sous  une  épaisseur  très-faible,  et  ce  résultat 
M^  obtenu  facilement  pour  quelques-uns ,  plus  difficilement  pour 
entres;  il  parait  plus  avantageux  dans  ce  cas  de  n'opérer  qu'avec 
^«  dissolutions  huileuses  de  ces  mêmes  métaux.  Cette  considé- 
^lion  intéressante,  sur  laquelle  nous  aurons  à  revenir  un  peu 
'ksos  loin ,  motive  du  reste  la  distinction  admise  entre  les  métaux 
^  les  lustres. 

LcSTBES.  —  Nous  réservons  en  effet  le  nom  de  lustres  aux 
taétaux  appliqués  sur  les  glaçures  sous  une  faible  épaisseur,  et 
(ni  reçoivent  directement  du  feu  le  brillant  que  les  métaux  em- 
^oyés  sous  une  épaisseur  plus  considérable  ne  tenaient  que  do 
""action  du  brunissoir.  Dans  notre  opinion,  c'est  une  erreur  de  croire 
qpie  les  lustres  sont  nécessairement  transparents.  Les  lustres  de 
platine  ne  le  sont  aucunement. 

Nous  entrerons  maintenant  dans  quelques  détails  sur  chacuur 
de  ces  matières  employées  à  la  décoration  des  poteries.  Nous  donniv 
rons  avec  plus  d'étendue  que  nous  n'avons  pu  le  faire,  en  consi- 
dérant ces  substances  dans  leur  ensemble ,  les  ({ualités  que  chaque 
groupe  doit  présenter ,  les  défauts  auxquels  il  est  sujet ,  et  nous 
terminerons  par  quelques  exemples  de  dosages  usités  dans  la  pra- 
tique relative  à  chaque  genre  des  poteries  que  nous  avons  étudiées 
dans  les  Leçons  qui  précèdent.  Nous  insisterons  surtout  sur  les  dif- 
férents modes  de  préparation  et  d'emploi  de  ces  diverses  matières. 

OXYDES   MÉTALLIQUES. 

Nous  avons  'déjà  dit  quel  est  le  but  des  oxydes  dans  la  déco- 
ration  ;  nous  avons  vu  que  ce  but  est  de  colorer  les  pâtes  ou  de 
permettre  sous  la  glaçure  l'application  de  dessins  colorés,  qui 
puissent  prendre,  après  la  cuisson  des  glaçures  elles-mêmes,  l'as- 
pect d'une  peinture  en  couleurs  vitrifiées,  c'est-à-dire  inaltérabilité 
parfaite  et  brillant  uniforme  et  complet. 

Ces  oxydes  et  les  quelques  sels  qu'on  peut  eniployer  concur- 
remment ,  doivent  présenter  certaines  qualités  qui  les  rendent  d'un 
emploi  général.  Leur  prix  sera  de  la  première  condition,  car,  des- 
tinés à  faire  partie  de  la  masse ,  il  faut  qa'ile  soient  répandus  dp~ 
e  commerce. 
//. 
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I.()rs<nie  \i\  torro  ol!e-m(^mc  ne  contient  pas  Toxydc  colorant  m- 
tiirollomont  (lé|)i)sé  dans  la  masse  do  la  formation  argileuse  ou» 
lilousr,  on  l'introduit  après  Tavoir  fabriqué  de  toutes  pièces,  fll 
\o  prix  de  vvi  oxydo  doit  augmenter  alors  notablement  le  prii  de 
la  pàti». 

I  Ir** 

!.(»rs(pu»  la  poterie  qu'on  veut  décorer  reçoit  cette  décoration  ■  - 
sons  rouverte  et  (pi'cUe  peut  acquérir  par  elle-même  une  grande 
\aleur,  ou  bien  encore  lors(iuc  Toxyde  colorant  possède  une  grande  | 
puissance  tinctoriale,  on  peut  négli:zer,  en  partie  du  moins,  ruft- 
|H)rtance  du  prix  de  revient  de  la  matière  colorante. 

Les  oxydes,  ainsi  que  nous  le  savons,  sont  des  combiiiaisou 
d'oxygène  avec  diflerents  métaux.  Quelques-uns  éprouvent,  de  11 
part  des  corps  réducteurs,  des  modifications  dont  il  faut8a\'oir 
t(>nir  compte,  car  la  réduction  des  oxydes  peut  modifier  la  couleor 
«lont  on  es[)èro  le  développement.  Quelques  nuances  au  contraire 
n'a|)paraiss(»nt  qu'avec  une  influence  réductrice.  On  peut  donc 
recourir  aux  oxydes  d'un  même  métal  pour  créer  des  colorationi  l; 
variées,  mais  à  la  condition  de  les  cuire  dans  des  atmosphères  y 
(liiTérentcs;  c'est  avec  des  précautions  semblables  que  l'oxyde  de  1 
chrome  ajouté  dans  la  proportion  de'o,oo5  à  la  pâte  do  porcelaine,  V 
donne  du  v(M*t  jannAtre  dans  un  courant  d'air,  et  du  vert  bleu  j 
dans  uni^  atmosphère  enfumée.  C'est  ainsi  que  l'oxyde  d'urane  ] 
donne,  sous  uFie  faihle  proportion,  des  pAtes  jaunes  dans  une  al-  | 
m()sph(M'e  (oxydante,  ou  des  pAtes  hrunes  et  même  roujj^eàtresdans  | 
ime  atmosphère  réductrice.  , 

Les  oxydes  employés  jusqu'à  ce  jour  pour  colorer  les  pâtis  sont: 
i".  Les  oxydes  de  ter,  qui  donnent  du  jaune,  du  rouge,  du  brun;    . 
•/".  Les  oxydes  de  manganèse,  qui  donnent  du  violet  ou  du  brun;   I 
T.  Les  oxydes  de  chrome,  qui  donnent  du  vert,  jaune  ou  bh'u;   i 
4".  Les  oxydes  de  cobalt,  qui  donnent  du  bleu  ; 
5".  Les  oxydes  d'urane,  qui  donnent  du  jaune  ou  du  brun; 
()".  Les  oxydes  d'or,  (jui  donnent  du  rose  ou  du  gris  violacé;      i 
7".  Les  oxydes  de  platine,  qui  donnent  du  gris; 
8".  Les  oxydes  d'iridium ,  qui  donnent  du  gris  ou  du  noir. 
Oxydes  de  fer.  -     Les  oxydes  de  fer,  souvent  intimement  mô- 
les aux  arij;iles,  sont  la  cause  de  la  coloration  des  principales 
poteries  de  lervo.  ^m  dvi  ^i^v ti^ \  wqv\^  avons  vu  comment  on  fai-    ] 
sait  (lisparaîlve  iVaus  \vi^  Uv^\\v:^'^  \\\\vQ\\N<i\vvix>\  ^tîîi  'yiôi^'5s4«r     ' 


DÉCORATION  CÉRAMIQUE.  447 

^tion;  nous  avons  dit  que  dans  les  faïences  fines  une  partie 
^  Foxyde  de  fer  visible  sur  la  surface  des  pièces  disparaiss.iit 
gaiement  en  se  dissolvant  dans  la  glaçurc  en  conUict  avec  cott(ï 
orlace. 

Oxydes  de  manganèse.  —  Les  oxydes  de  manganèse  n'entrent 
31'en  très-faible  proportion  dans  les  pâtes,  et  c'est  en  mélange 
1M:idente1  avec  Toxyde  de  fer  qu'on  les  rencontre  ;  ils  ajoutent  or- 
Linairement  à  la  teinte  brunâtre  que  ces  poteries  tiennent  do  ce 
lemier  oxyde.  On  pourrait  profiter  de  la  couleur  violette  qu'ils 
rpmmuniquent  aux  frittes  alcalines  pour  colorer  en  rose  les  pâles 
lie  porcelaine  tendre. 

4lzydes  de  chrome.  —  Les  oxydes  de  chrome  sont  mêlés  aux 
Ates  de  porcelaine  tendre,  de  porcelaine  dure  et  de  grès  tins 
xnir  colorer  les  biscuits  en  vert  plus  ou  moins  intense,  suivant  la 
ïroportion  qu'on  en  ajoute.  Ici  nous  devons  faire  remaniuer  qutî 
Wyde  de  chrome  est  insoluble  dans  les  pâtes,  et  qu'il  enlève  de 
a  transparence  même  à  celles  qui  sont  les  plus  translucides.  Les 
Dprcelaines  perdent  par  son  addition  leur  caractère  distinctif  pour 
prendre  les  qualités  des  grès  cérames. 

Oxydes  de  cobalt.  —  Les  oxydes  de  cobalt  ajoutés  â  des  pâtes 
naturellement  ferrugineuses  les  colorent  en  brun  ;  l'oxyde  de  chrome 
et  l'oxyde  de  fer  forment  de  môme  des  fers  chromés  qui  colorent 
en  brun  rougeâtre:  mais  si  la  pâte  est  incolore,  l'oxyde  de  coball 
fie  donne  qu'une  couleur  bleue  plus  ou  moins  intense,  suivant  la 
quantité  d'oxyde  qu'on  ajoute.  Les  grès  du  vieux  Wedgwood,  co- 
lorés en  bleu  et  rehaussés  de  charmantes  compositions  en  pâte 
blanche,  sont  obtenus  de  cette  manière.  On  a  fait  encore  en  Angle- 
terre des  poteries  de  la  nature  des  porcelaines  tendres,  colorées  par 
de  l'oxyde  de  cobalt,  dans  lesquelles  on  maintient  la  couleur  du 
bleu  d'outremer,  en  corrigeant  la  teinte  violacée  propre  au  silicate 
de  cobalt  au  moyen  d'une  addition  d'oxyde  de  zinc  ;  il  est  bon , 
dans  ce  cas,  de  faire  fritter  préalablement  le  mélange  de  feldspath, 
d'oxyde  de  cobalt  et  d'oxyde  de  zinc  qui  donne  la  couleur  outremer. 
Dne  condition  indispensable  à  remplir  pour  réussir  ces  couleurs  qui 
s'adapteraient  également  bien  à  la  décoration  des  porcelaines  arti- 
ficielles françaises,  est  une  atmosphère  oxydante,  tant  à  cause  de 
la  nécessité  de  maintenir  l'oxyde  de  zinc  ^  V^VâX  ^00?^^  \Ri 
éviter  sa  volatilisation,  que  pour   s' opposer  k  Vôl  \WmlO^* 
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l'oxyde  de  cobalt,  cpii  ne  donne  àl'étëtrdé  iriéul  qDe>dd 

noir.  .  ■■  "  '  ?  ■  •'  \  îJÎ'  Jioiiiaoqaw., 

Ok^  #te«M.  —  Le  prix  do  foxy^  d*ttranei%|^oit 
m  Umè  nâage  poor  les  poteiiee  tatr«9  que  eeltoi  ppÈ^ 
porcelaines  et  les  grès  &b8,  ont  psr  eUe»4néiiie6  «M 
considérable.  -    uru.-:  ii  ooii 

Lorsqu'on  mélange  à  de  la  pâte  de  poroetome  IdiiMàsm 
d'oxyde  d'nrane,  on  obtient,  ri  ftm  ciiit'daiMiiittiOMh|Bb 
une  pâte  qui  prend  une  coloration  javne  cMr 
même  pâte  cuite  dans  le  charbon  ou  dans  nm  tt 
mée,  comme  celle  des  fours  marchant  à  la  bouille, 
brune.  Cette  dernière  coloration  8*obfi«nt  fedlcnpal^ 
augmente  la  dose  d'urane,  même  dans  une  atmwpkAMi 
d*air,  parce  qu'il  n'y  a  pas  assez  d'alcalis  pour  «^^^t**^^ 
d'urane  à  l'état  d'acide  uranique.  Les  pètes  broneSh 
rougeètre  quand  l'oxyde  est  en  forte' pr<q[X>rtion  el^^qate)] 
dans  le  charbon;  mais  on  les  obtient  «Tecuoe 
lorsqu'on  ftdt  usage  de  pechblende  choisie,  m  licii^d'oiiritial^ 
rane  préparé  par  les  moyens  chimiques.  On  peut^  ea  npNoM 
la  dose  d'oxyde  d'urane,  préparer  des  pâtes  compléteniataini. 

Un  inconvénient  assez  grave  de  remploi  de  l'oxyde  d'urtnaffi 
sa  solubilité  dans  l'eau.  Il  est  difficile  de  s'opposer  à  son  transport  i 
dans  toute  la  masse  ;  on  ne  peut  donc ,  lorsqu'on  le  conserfslpi-  1 
mide ,  l'appliquer  comme  engobage  :  il  teinte  les  parties  Uanfèoi 
voisines  de  celles  sur  lesquelles  on  l'a  posé. 

(hEyde  cTor.  —  J'ai  fait  quelques  essais  pour  colorer  par  J'orski 
pâtes  blanches  des  porcelaines  dures  et  tendres.  On  arriwà|itt 
colorations  variées  en  faisant  usage  du  chlorure  d'or.  Leprée^: : 
pourpre  de  Cassius  conduit  de  même  à  des  résultats  pntiqMS  1 
mais  il  faut,  par  une  dessiccation  préalable,  lui  faire  pcnkmoi] 
état  flocoimeux  qui  modifie  la  plasticité  de  la  pâte  à  kupMllei#li  ' 
mêle  et  lui  donne  une  certaine  tendance  à  se  fendra.  On  pai^tat, 
au  moyen  de  l'addition  de  o,oo5ouo,oiod'or  à  rétatde 
de  Cassius ,  à  colorer  la  pâte  en  rose  agréable.  Il  fout 

métal  pour  obtenir  une  même  teinte  avec  les  pâtes  .1 ^, 

elles  cuisent  à  des  températures  notablement  infârieuiiSa'à^^l^  1 
vient  de  cuire  d*ÀTv&  xxue  ^Vcdl^^^t^  ^^^^aeQ&Su^v^QttreKiHpIe^M  1 
milieu  d'un  couranV.  ôlîiyt,  a.^^^'fes\^ft^\^\raï^^^à^taftk^s8afc^^l^^ 
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EWove&ir  de  la  réduction  de  l'oxyde  stannique ,  résultant  de  la  dé- 
composition du  pourpre  sous  l'influence  de  la  chaleur. 

Oxfde  de  platine.  —  Le  haut  prix  de  l'oxyde  de  platine  et  sa 
Bérte  densité  s'opposent  à  son  emploi  général  dans  les  arts  céra- 
MdqueBf  surtout  pour  colorer  les  pâtes.  Cependant,  après  réduc- 
tion ,  il  fournit  avec  les  pâtes  de  porcelaine  dures  et  tendres  des 
f[ria  fins  et  agréables ,  qu'on  obtient  facilement  en  arrosant  de  chlo- 
TDre  de  platine  le  sable  qui  doit  entrer  dans  la  pâte.  On  fait  fritter, 
pois  on  broie  de  nouveau.  On  évite,  par  ce  tour  de  main  bien 
simple,  la  séparation  de  la  poudre  de  platine  du  sein  du  liquide 
•qni  maintient  la  pâte  à  l'état  de  barbotine ,  surtout  lorsqu'on  veut 
façonner  les  pièces  au  moyen  du  procédé  de  coulage. 
-     Oxyile  d'iridium.  —  La  même  observation  s'applique  évidem- 
inent  à  Toxyde  d'iridium,  et  la  même  marche  détournée  pour  l'in- 
corporer  aux  pâtes  peut  être  employée  souvent  avec  avantage. 
Cest  cette  même  voie  qu'il  faudrait  adopter  toutes  les  fois  qu'on 
voudrait  tirer  parti  de  substances  minérales  brutes,  telles  que  le 
■'wolfram,  la  pechblende,  le  rutile,  etc.,  dont  la  densité  se  trouve 
être  considérable. 

PosrrioN  DES  oxtdes  dans  la  décoration.  —  Nous  avons  dit 
que  les  oxydes  s'employaient  principalement  dans  les  pâtes  à  l'état 
de  mélange.  Cependant  ceux  dont  la  valeur  est  considérable  se 
posent  souvent  sur  la  pâte  elle-même,  tantôt  crue,  tantôt  cuite; 
on  les  emploie  quelquefois  à  l'état  de  pureté ,  lorsqu'ils  peuvent  se 
fixer  avec  la  pâte  au  moment  de  la  cuisson  particulière  qui  précède 
le  feu  de  vernis  ;  on  les  applique  encore  en  mélange  avec  une  petite 
quantité  de  flux  vitreux  pour  agglutiner  la  couleur  et  la  rendre 
adhérente  avec  les  surfaces  sur  lesquelles  elle  est  apposée  :  l'im- 
mersion dans  l'eau  chargée  de  la  glaçure  ne  les  déplace  pas.  Il 
résulte  de  ces  deux  différentes  positions  des  modes  divers  d'emploi 
des  oxydes. 

Modes  d'emploi  des  oxtdes.  —  Lorsque  les  oxydes  sont  incor- 
porés dans  la  pâte,  s'ils  sont,  comme  les  oxydes  de  fer,  de  man- 
ganèse, etc.^  naturellement  mêlés  aux  éléments  qui  composent 
ces  pâtes,  on  opère  un  broyage  et  le  mélange  convenable  dans  les 
appareils  que  nous  avons  décrits,  et  cee  opérp  ' 
un  soin  directement  en  rapport  avec  la  na| 
établit. 
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Si  CCS  oxytii's  ne  sont  pas  mêlés  aux  matériaux  qui  Gompoanl 
les  |uU<s,  on  les  prépare  à  i)art;  on  les  amène,  par  un  broyée 
h-es-sui^'né,  s('e\er^*ant  soit  sur  les  oxydes  purs,  soît  surlesoxyd» 
frittes  ou  fimdus  avec  un  des  éléments  anti plastiques ,  àrétitde 
poussièn'  im|>(ili)al)le;  on  les  ajoute  alors  aux  autres  élémentsda» 
les  tournants  ou  euvelles  appropriées. 

[)ans  les  fabriques  qui  font  des  colorations  très- variées,  il  oon- 
\ient ,  comme  on  le  fait  en  Angleterre  dans  les  fabriques  de  gris 
lins,  (I  avoir  un  nombre  suflisant  de  moulins,  pour  affecter  tou- 
jours le  m(^me  au  broyai^e  d'une  couleur  donnée.  On  ajoute  dans  oe 
moulin  la  partie  incolore  piir  portions  successives,  en  broyant i(m- 
jnurs  [tour  obtenir  un  mélange  intime,  jusqu'à  ce  que  la  pâtesoit 
composée.  On  éviU'  ainsi  des  taches  qui  résultent  du  l)royage  im- 
|)arfait;  et  pour  mieux  atteindre  cette  homogénéité  complète,  il  est 
bon  de  décanter  la  matière  colorante  avant  son  introduction  dans 
les  tournants. 

Les  pAlos  colorées,  raffermies  et  pétries,  sont  façonnées  parla 
unîmes  procédés  que  ceux  que  nous  avons  appliqués  au  façonnage 
d(*s  pâtes  blanches  ou  communes  naturellement  colorées. 

O  modo  d(»  coloration  est  surtout  en  vigueur,  d'une  part,  en  An- 
Lîlclcrn»,  pour  faire  les  grès  tins  colorés  de  Wexigwood,  et,  d'autre 
part,  à  Sèvres,  pour  faire  des  pâtes  de  couleur,  entre  autres  les 
[)àles  réladon;  on  a  fait  aussi  quelques  essais  de  pâte  tendre  co- 
ioret»  par  des  additions  de  frittes  cuivreuses,  ou  chargée  dor  et 
dOxydede  chrome.  11  est  évident  que  cette  méthode  ne  peutcon- 
veFiir  pour  obtenir  les  décorations  résultant  de  linéaments  ou  de 
figures,  ap[)liquées  par  places  sur  des  poteries,  en  général  pour 
les  décors  différents  dt»  ceux  qui  résultent  de  la  coloration  de  la 
pâte. 

Coloration  par  teinture.  — J'ai  fait  quelques  essais  pour  obtenir 
par  \<)ie  en  quehpio  sorte  de  teinture  les  oxydes  à  l'intérieur  des 
pâtes  ;  toutes  les  fois  (ju'on  peut  amener  au  moyen  d'un  acide  vo- 
latil à  l'état  soluhle  les  matières  colorantes,  on  plonge  l'objet  fe- 
çoFiné  (laFis  une  eau  chargée  de  ce  sel,  on  laisse  sécher,  puis  on 
(légoiM'dit  de  nouveau;  le  sel  se  décompose,  l'acide  volatil  se  dé- 
gage et  l'oxyde  se  dépose.  Il  n'y  a  d'autre  inconvénient  à  redouter 
quwnv.  inégale  ré\Vi\vV\V\ou  viw  ^ç\  v\À\v%\\\\Mi\\^>\\^'îï,\^>^^etson 
iirni/nnlation  sur  cewx  vV^  vqwA^  vv\\  \v^^:^ÀNv^:çv^  >\\Nfc  ^^^àiws^ 
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phiB  rapide  ;  les  sels  viennent  s'y  réunir  en  plus  grande  abon- 
dance. 

Ces  mêmes  phénomènes  de  teinture  réussissent  assez  bien  sur 
la  pâte  à  l'état  de  mollesse  et  plastique  lorsqu'on  opère  la  disso- 
lution de  l'oxyde  dans  un  acide  faible  comme  l'acide  acétique.  La 
dérx)mposition  du  sel  se  fait  spontanément;  elle  peut  être  activée 
d'ailleurs  par  l'addition  de  quantités  convenables  de  carbonates 
alcalins  ou  d'ammoniaque,  lorsque  l'ammoniaque  ne  jouit  pas  de  la 
propriété  de  redissoudre  l'oxyde  précipité.  Il  est  évident  encore 
qu'on  peut  faire  agir  ces  réactifs  pour  opérer  par  voie  de  double 
décomposition  la  poterie  dégourdie ,  complètement  imbibée  de  la 
dissolution  saline  qui  doit  introduire  l'oxyde  colorant. 

Peinture  sur  pâte  sous  glaçure.  —  Dans  cette  dernière  don- 
née ,  les  oxydes  ou  matières  colorantes  sont  appliquées  soit  sur 
la  poterie  cuite,  soit  sur  la  poterie  crue,  et  par  des  feux  conve- 
nables comme  intensité  ;  l'adhérence  de  la  couleur  et  son  brillant 
se  développent  par  l'addition  d'un  fondant  ou  de  la  glaçure. 

Les  dessins  peuvent  être  placés  sur  la  pâte  crue  avant  toute  es- 
pèce de  cuisson,  même  celle  qui  a  pour  but  de  consolider  assez 
la  pièce  pour  faciliter  la  mise  en  couverte.  On  délaye  alors  avec 
de  l'eau  la  couleur  composée  d'une  manière  convenable.  Comme 
on  ne  fait  de  la  sorte  que  des  dessins  grossiers,  il  importe  peu 
que  ces  couleurs  aient  à  l'emploi  le  ton  qu'elles  auront  après  la 
cuisson.  La  couleur  et  la  poterie  cuisent  au  même  feu  ;  elles 
prennent  assez  d'adhérence  pour  que  la  mise  en  glaçure  n'exige 
pas  de  précautions  particulières. 

Les  dessins  peuvent  être  faits  avec  ces  oxydes  appliqués  sur  la 
poterie  déjà  cuite,  soit  à  l'état  de  dégourdi,  soit  à  l'état  de  biscuit, 
si  la  poterie  doit  recevoir  une  glaçure  qui  n'exige  pas  pour  cuire 
une  température  égale  à  celle  que  doit  recevoir  le  corps  de  pâte. 

L'application  des  oxydes,  dans  le  premier  cas,  sur  une  surface 
poreuse  et  absorbante ,  conduit  à  des  précautions  particulières  sur 
l'emploi  desquelles  nous  devrons  insister  au  sujet  des  peintures  sous 
couverte  sur  porcelaine  de  Sèvres. 

Lorsque  la  pâte  est  cuite  et  qu'elle  a  perdu  toute  porosité ,  la 
coloration ,  soit  par  fonds  de  couleurs ,  soit  par  linéaments ,  devient 
bien  plus  facile.  On  broie  l'oxyde  à  Veasetve^  ^  ç,^\scwv^  ww^&V,  ^\- 
Toim  plas  loin,  pour  l'appliquer  8\\WaTvV.\e«»  eowVw^'^  o^^wv  ^^^'^ 
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ublonir.  11  faut  remarquer  ici  que  l'oxyde  doit  être  mflt  d*» 
certaine  quantité  de  flux  vilreux  pour  rendre  adhérent  k  b  plk 
l'oxydo,  qui ,  s'il  restait  pult  érulent ,  se  détremperait  dus  li  glt 
(ure,  après  qu'on  a  brùIâ  les  essences,  lorsqu'on  vient  t  powrle 
vpriiis  soit  pnr  arrosemcnt,  soit  par  immersion. 

Lu  préparation  des  uxydes  et  le  choix  qu'on  en  doit  faire  «■( 
liés  d'une  manière  intime  avec  la  température  à  laquelle  on  tri 
la  poterie  ou  sa  glaçure.  Il  est  certain  que  tes  oxydes  qui  sedii- 
Milvcnt  dHn«  les  glaçures  ne  peuvent  être  choisis,  et  qu'il  mM 
paf  perdre  de  vue  la  nature  de  la  poterie  qu'on  veut  décoiw.  L'n- 
timoniate  de  plomb ,  par  exemple ,  ne  laisseraît  aucune  trace  ton 
rouverte  sur  les  porcelaines  cuites  au  grand  feu;  l'oxyde  de cobdt, 


ou  contraire ,  petiiieVUai  te  Afecaïw  \Es<&&«fii^^«Rft.  da  tjaterie ,  p«is- 
qu'il  résiste  pnïiTèsemc6AetoQ.\»«a^e.4ft-*«i\'£.,'w4ss*,«a.'™t 
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pératnres  les  plus  élevées  que  Les  arts  industriels  puisseot  pro- 
duira. Dane  ce  genre  de  décoratiou,  il  donne  cependant  des  dessins 
d'autant  plus  nets,  qu'ils  sont  cuits  à  des  feux  moins  violents. 

XnpreHioD.  —  La  coloration  appliquée,  ainsi  que  nous  venons 
de  le  dire ,  tant  sur  les  pâtes  dégourdies  que  sur  les  pâtes  cuites 
i  l'état  de  biscuit ,  se  fait  généralement  à  la  main  ;  mais  elle  peut 
ae  faire  auaw  par  les  méthodes  rapides  de  l'impression.  Ce  pro- 
cédé, qui  déjà  vers  17^1  donnait  des  rrâullals  acceptables  dans  la 
manufacture  de  Worcesler,  a  reçu  en  France,  depuis  ig(i6,  des 
perfectionnements  très-considérables.  On  l'applique  exclusivement 
en  Angleterre  pour  la  décoration  des  faïences  fines  sous  couverte, 
et  cette  niétluide  s'est  étendue  en  France  pour  la  décoration  des 


poteries  similaires  qui  se  fout  sur  une  très-grande  échelleàCreiUa 
Sarreguemu)es,àBordeaux,àl!&Dn\ATeavi>  ^IM,\A^%KS^%%'^'o^'^^ 
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»Mi  ciiivrp,  on  laiton,  on  dessine  soit  par  gravure  au  burin  aoilà 
rtsui-forto ,  un  sujet  qu'un  transporte  sur  une  feuille  de  papier. 
1/épreuve  faite  avec  une  couleur  grasse  abandonne  le  papier  lors- 
qu'on met  celui-ci  par  l'envers  en  contact  avec  un  liquide  aqueux. 
Kn  comprimant  avec  une  roulette  l'épreuve  et  la  pièce  à  décorer, 
le  dessin  reste  sur  la  pâte.  On  brûle  Tessence  dans  le  moufle  avant 
«le  mettre  en  vernis. 

\je  moufle  se  compose  onlinairement  d'un  étui  en  terre,  qael- 
(]uef()is  en  fonte  A  ( /7^.  456)  placé  sur  un  foyer  B  au  dessus  d'mi 
cendrier  (';  la  grille  est  à  barreaux  D  plus  ou  moins  espacés  sui- 
vant la  hauteur  du  moufle.  Une  cheminée  E  donne  issue  auipro* 
diiits  qui  résultent  de  la  combustion  des  essences  ;  une  voûte  percée 
d'ouvertures  F,  divise  la  flamme  et  régularise  le  tirage.  Le  moufle 
est  porté  par  des  arceaux  G  au  nombre  de  trois  ou  quatre  et  placé 
sur  une  placfuo  de  couche  qui  protège  le  fond.  On  cuit  rapide- 
ment en  laissant  Tair  pénétrer  dans  le  moufle  par  une  douille  ré- 
senée  dans  la  porte.  On  mure,  avant  de  cuire,  Tespace  I  qui 
donne  libre  accès  lors  de  l'emmouflement  (^.  457). 

Nous  pouvons  nous  borner  à  dire  que  c'est  par  cette  même  mé- 
thode qu'on  applique  les  dessins  bleus,  bruns,  noirs  et  roses  qui 
(hVorcnt  toutes  les  faïoncos  fines  et  tous  les  cailloutages.  Nous 
iuons  iii(li(pié  les  principes  de  préparation  de  ces  divers  oxydes. 
Nous  n'y  n^viendroiis  pas;  mais  nous  donnerons  ici  les  détails  des 
|)r()cé(iés  au  moyen  (lesquels  on  j)réparo  le  pinck-colour  des  Anglais, 
«oiTiposé  sinj^ulior  dans  lequcîl  la  coloration  rouge  ou  rose  a  pour 
[)nncipe  le  chrome  oxydé. 

Pinok-coiour.  -  Le  pinck-colouf  est  insoluble,  infusible;  sou- 
mis à  l'analyse  i)ar  M.  IVlalaguti,  pendant  son  séjour  à  Sèvres,  il 
a  été  trouvé  composé  de  la  manière  suivante  : 

Acide  stannique 78, 3i 

Chaux 14^91 

Silice 3,96 

Alumine 0,95 

Eau 0,61 

Oxvde  de  chrome o, 62 

Chromate  de  potasse o,'26 

Potasse,  el  v^vlvi ^>k^ 
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On  reproduit  cette  même  couleur  en  fondant  : 

Acide  stannique loo 

Craie 34 

Chroma  te  de  potasse 3  à  4 

Silice 5 

Alumine i 

On  fait  un  mélange  intime  qu'on  chauffe  au  rouge  clair  pendant 
quelques  heures;  la  masse  est  d'un  rose  sale  :  elle  devient  d'un 
ton  agréable  lorsqu'on  la  lave,  après  porphyrisation,  avec  de  l'eau 
chargée  d'un  peu  d'acide  chlorhydrique.  On  doit  à  M.  Malaguti 
Panalyse  et  la  synthèse  de  cette  couleur,  dont  l'application  réussi- 
rait certainement  sur  porcelaine  tendre;  elle  conduit  à  des  résul- 
tats véritablement  pratiques  sur  les  cailloutages  anglais. 

Peinture  en  bleu  mus  cMmverte.  —  Un  grand  nombre  de  pièces 
de  porcelaine  de  la  Chine  ont  un  caractère  d'originalité  très-grande, 
qi^'elles  doivent  au  mode  d'ornements  bleus  sous  émail  dont  elles 
sont  chargées^  On  a  tout  récemment  appliqué  sur  la  porcelaine  de 
Sèvres  ce  genre  de  décoration,  et  la  dernière  Exposition  à  Paris  des 
manufactures  nationales,  celle  des  mêmes  établissements  àHydo- 
Park,  à  Londres  en  i85i^  ont  offert  des  pièces  remarquables,  d'un 
effet  tout  nouveau  et  d'une  grande  harmonie. 

La  peinture  en  bleu  sous  couverte  est  faite  à  la  Chine  sur  pâte 
non  crue,  avec  un  oxyde  de  manganèse  impur  cobaltifère.  On  ne 
peut  conserver  aucun  doute  à  cet  égard,  ni  d'après  la  lettre  du 
Père  Ly ,  ni  d'après  les  échantillons  qui  l'accompagnaient ,  ni  d'a- 
près les  essais  et  l'examen  chimique  que  nous  avons  faits,  M.  Ebel- 
men  et  moi,  du  thsing-hoa-liao.  Quant  à  l'état  dans  lequel  se  trouve 
la  pâte  au  moment  de  la  décoration ,  il  est  évident  que  la  porcelaine 
est  crue,  puisqu'on  retrouve  l'ornementation,  filets  et  ornements, 
sous  des  collages  opérés  avec  la  barbotine  (anses  et  becs  de 
théières,  etc.). 

A  Sèvres ,  les  peintures  de  ce  genre ,  exécutées  jusqu'à  ce  jour, 
l'ont  été  sur  la  porcelaine  dégourdie,  c'est-à-dire  poreuse  et  ab- 
sorbante. Pour  obvier  à  la  porosité  et  la  détruire ,  on  applique  au 
pinceau,  sur  la  partie  qu'on  veut  décorer,  une  couche  mince  de 
vernis  et  l'on  fait  sécher.  Il  faut  que  le  vernis  soit  très-mince  pour 
que  sa  ùestruction  par  Je  feu  n'enlralne  V'd^\vi  levure  ^^\ô.^^v5v- 
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t(iri>.  st>il  avHiit,  soit  ftondant  la  mise  en  couverte.  On  peint  sot   |^ 
vviiv  rourhe  de  vernis  avec  assez  de  facilité  pour  foire  les  pein- 
tures Its  plus  délicates  et  les  plus  soi^^nées.  On  se  sert  comme 
inatière  colorante  bleue  d'un  mélange  à  parties  égales  d'oxyde  de 
(M)balt  an;j:lais  et  de  siible  (piartzeux.  On  le  broie  tinement  sur  une 
^lacc  |M)ur  reuipluyer  comme  les  autres  couleurs.  Quand  la  pein- 
ture est  finie ,  on  la  laisse  sécher,  puis  on  la  passe  au  moufle  poor 
détruire  le  vernis  ({ui  em]xVherait  la  couverte  de  prendre  égale- 
nuMit  sur  toutt»  la  pièce,  ^'ous^■enons  de  donner  la  descriptioiide 
I  espèce  de  fourneau  dans  letiuel  se  fait  cette  calcination. 

1x1  pièce  doit  être  cuite  dans  le  four  au  grand  feu,  bien  encastée 
dans  (le  bonnes  cazettes  avec  toutes  les  porcelaines  à  cuire.  Dans 
ces  conditions  particulières,  la  i>einture,  qui  était  noire  entre  les 
mains  de  Tartiste ,  sort  du  four  d'un  bleu  très-agréable ,  uniformé- 
ment jj;lacé. 

f^)m|)an'»s  aux  bleus  de  même  sortxî  appliqués  sur  les  porcelaines 
de  la  ('hine,  nos  bleus  sont  plus  pâles  et  moins  nets,  plus  nua- 
i:eu\.  On  ihmU  attribuer  cet  elTet  tant  à  la  cuisson  moins  développée 
«piexi^e  pour  être  cuite  la  porcelaine  de  la  Chine  qu'à  la  nature 
pjirliruliere  de  la  matière  cobaltifère;  cette  combinaison  du  minerai 
(If  ((thijlt.  dans  liKpiclle  est  «Mi^zagc  l'oxyde,  se  nomme  en  Chine 
tlisinii-hiui-lidn. 

IVs  spérinicMs  intérossiuits  de  la  fabrication  de  M.  Haidincor 
d'KlhoLTiK  e\[>()sés  à  Londres  en  iS5i,  ont  démontré  qu'il  était 
pnN>il)l(Mle  tirer  un  parti  lrès-avantap;eux  de  la  décoration  en  bleu 
sous  couverle  et  (robtonir  des  ellets  plus  nouveaux.  Le  Musée 
(  érami(jue  de  Sèvres  a  fait  l'accpiisition  de  |)lusieurs  pièces  de  celte 
fahriciue,  bien  réussies,  présentant  des  dessins  bleus,  a\ivés  t;à 
et  là  par  de  la  dorure  et  dos  couleurs  de  moufle. 

Des  raïenti^s en  très-i^rand  nombre,  d'origine  ancienne,  persane 
ou  ar}d)e,  sont  décorées  sous  couverte  par  des  méthodes  ana- 
loirues  (jui  consistent  à  (léi)oser  sous  la  glaçure  des  traits  ou  des 
aplats  colorés  au  moyen  d'oxydes  de  cobalt,  de  cuivre,  de  chrome 
ou  de  1er  chromé,  du  jaune  d'antimoine,  etc.  :  par  la  fusion  de  la 
i^laçure,  ces  oxydes  se  fondent  et  donnent  à  la  pièce  une  certaine 
harmonie  (pii  |)eut  être  parfaitement  imitée.  Il  suffit  d'ajouter  aux 
oxydes  ou  sels  en  cpiesUon, ^vfeY^^YVi^vvVviVdX.  ^vï, \i\ax^v.4  y^c  les  mtv 

illOdcS  que  nous  a^  ^S>  aOW-àXvi  MWîC.  ^vi  c^ùmle  cv.Tmnv^vvxt  ^ 
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leur  poids  ou  la  moitié  de  leur  poids  d'un  fondant  contenant  : 

Borax 5o 

Sable 100 

Minium 200 

Dosages.  —  Nous  terminerons  les  détails  relatifs  aux  oxydes  par 
quelques  dosages  propres  à  la  fabrication  de  plusieurs  des  poteries 
colorées  dans  la  masse  que  le  commerce  offre  au  consommateur. 
Sans  vouloir  entrer  dans  le  détail  des  fabrications  grossières  qui 
se  préparent  avec  des  terres  naturellement  colorées,  nous  indi- 
querons quelques  compositions  : 
1°.  De  grès; 

2**.  Dé  porcelaines  tendres  ; 
3°.  De  porcelaines  dures. 
Grée.  —  On  colore  la  pâte  des  grès  en  bleu,  en  vert,  en  gris, 
en  noir  avec  les  dosages  qui  suivent  : 

Grès  bleu  vif o,o5o  oxyde  de  cobalt. 

Grès  bleu  pâle o,oo5  oxyde  de  cobalt. 

Grès  vert  foncé 0,010  oxyde  de  chrome. 

Grès  vert  pâle o,oo5  oxyde  de  chrome. 

^  .         ^  ui    A*  \  o,oo3  oxyde  de  cobalt. 

Grès  vert  bleuâtre \         ^        j,     , 

(  o,oo3  oxyde  de  chrome. 

^  j,        .  \  0,060  oxyde  de  manganèse. 

Grès  noir \    '  \     ,    .     ^ 

(  0,000  oxyde  de  fer. 

FâtM  de  poroelaine  tendre  française.  —  La  porcelaine   tendre 
peut  être  colorée  par  divers  oxydes  en  bleu,  en  vert,  etc. 

I**.  Pâte  turquoise.  Cette  pâte  doit  cuire  au  feu  d'oxydation.  On 
fait  fritter  : 

Protoxyde  de  cuivre 5 

Carbonate  de  soude 18 

Sable  blanc , 77 

On  prend  ensuite  : 

Fritte  bleue  turquoise 60 

Fritte  blanche 1 5 

Marrie  lavée 10 

Craie 1 5 

II,  Vîk 


1 
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a  vort  i'Iair  : 

I      I  bUnctu! 3* 

Uironuto  rie  baryum  - S 

3".  r*U'  lilciiu  . 

VrWUf  lilanclui jo 


V\)<\e  de  robflU 5  .^ 

^  'I 

4".  l'Ain  tli>U>tle.  Un  I  I 

l'jtrbonHtci  (Je  niani^'       « 5  ''. 

OrKiivitP  do  sourif       i5 

AititnUi  ilf  [MilflHiin        5  '  ' 

Sttbip  Itlunc 70  ■! 

~  I 
On  (Joutf  A  la  fritte  : 

•--        'Krilli Tfi  ") 

Mnrno  liivi^i ti. 

roroUlna  dure.  -    Noms  iniliquerons  encore  quelques  dosaj 

IHiur  l(«  (lAlcs  do  iiori'i'liiit)»  dure  : 

IMlo  bleu  foncé 0,10»  oxyde  de  cobalt.       ,; 

PAlQ  blou  pAlc o,o3o  oxyde  de  cobalt.        j 

_.,        ,    .,   .  1 0,100  oxyda  de  chrome.      .1 

Mte  von  riladon '  ..... 

(  D,oo3  oxyde  de  cobalt.       , 

PAte  brome  Toiicé o,a5o  oxyde  de  nickeU 

Ntev»toli.. U,,oooird.deai*el. 

t  o.oao  oxyde  de  cobalt. 

PAto  brune o,iSo  oxyde  de  fer  rouge.  ^ 

PAto  jaune o.oao  oxyde  d'uraoe. 

/  0,1 5o  chromate  de  fer.        ., 

Ptl.  bmnnoip -''f  ""ff  "^'-        ' 

]  o,  lâo  oxyde  de  mauguiAw.  i, 
\  o,\'u^  QVjdfe  d'urans, 

IMte  rose  o,o\(i  «it  ^XfelaS.iav»' 
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Il  n*y  a  d'autre  considération  à  prendre  dans  la  confection  de 
«es  pâtes  que  celle  qui  a  trait  à  l'augmentation  de  fusibilité  que 
communiquent  certains  de  ces  oxydes  aux  compositions  normales  : 
il  faut  obvier  à  ces  inconvénients  par  l'addition  d'une  plus  grande 
proportion  de  l'élément  plastique. 

BNGOBBS. 

Nous  avons  fait  connaître,  en  commençant  cette  Leçon,  la  nature 
et  le  but  des  engobes  ;  il  eût  été  plus  simple  peut-être  de  ne  pas 
établir  de  distinction  entre  ces  matières  et  les  pâtes  de  couleur 
que  nous  avons  étudiées  plus  haut.  Cependant  j'ai  cru  qu'il  devait 
être  fait  une  distinction  importante  entre  ces  deux  sortes  de  ma- 
tières colorantes,  à  cause  des  méthodes  différentes  au  moyen  des- 
quelles on  les  applique  sur  les  poteries  ;  d'ailleurs ,  considérés  au 
point  de  vue  chimique ,  les  engobes  doivent  satisfaire  â  des  con- 
ditions nouvelles  qu'on  ne  doit  pas  exiger  des  pâtes  simph^ment 
colorées  dans  toute  leiir  masse. 

La  pâte  de  couleur,  en  effet,  donnera  toujours  de  bons  résultats 
pourvu  qu'elle  ait  été  façonnée,  avec  tout  le  soin  possible,  par 
l'une  des  méthodes  que  nous  avons  indiquées,  et  qu'elle  soit  cuite 
dans  les  conditions,  je  ne  dis  pas  seulement  de  soins  et  de  précau- 
tions sur  lesquels  nous  avons  insisté ,  mais  dans  une  atmosphère 
de  composition  déterminée.  Il  faut  de  plus ,  pour  que  des  engobes 
réussissent ,  qu'ils  aient  tous  une  composition  telle ,  qu'appliqués 
sur  la  même  pièce,  ils  cuisent  au  même  feu,  présentent  la  même 
fusibilité ,  la  même  dilatabilité  et  prennent  avec  la  pâte  une  adhé- 
rence convenable;  ils  doivent,  en  outre,  jouir  des  mêmes  pro- 
priétés relativement  à  la  glaçure ,  lorsqu'il  s'agit  de  faire  une  po- 
terie composée.  Il  est  inutile  de  répéter  qu'au  point  de  vue  de  la 
résistance  aux  agents  extérieurs ,  à  l'influence  de  l'atmosphère  du 
four,  à  celle  de  la  glaçure ,  ils  doivent  se  comporter  comme  les 
pâtes  colorées  que  nous  venons  d'étudier. 

La  position  des  engobes  est  très-généralement  la  même  que 
celle  des  oxydes  ;  on  les  applique  presque  toujours  sur  la  pâte 
pour  les  recouvrir  de  glaçure.  Cependant  les  poteries  italo-grecques 
nous  donnent  un  exemple  remarquable  d'engobes  blancs  ou  rou- 
ges appliqués  comme  rehauts  sur  des  lusltea  novc^.  \a  V\%\x^  'ec^. 
fondant  à  déterminé  /'adhérence  de  \a  malièîr^  \«tt«Q!a»^^\^^' 
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au  moins  dans  les  conditions  d'osige  amqaellss  éllss 

mises,  ssses  insltéfables  psr  Pair  et  l'ean  pour  m  fss  fnkk 

promptement  i*éclat  qu*elles  tiennent  de  leur  nature  YilriiÉili    • 

ÏA  fusibilité  des  émsux  opaques  ou  transpaienta  sfiiiféi 
comme  gtaçures  sur  les  diverses  poteries  que  nous  cvoas  éladJifi 
est  nécesMirenwnt  variable  ;  la  ^ure,  dans  oe  eu,  doît«àS' 
à  des  températures  qui  diffèrent  néceasaireroeot  avee  k 
la  poterie  elle*méme,  soit  qu*on  liMse  une  poterie  cuiftiDst 
seule  cuisson,  soit  qu*on  établisse  un  produit  néoessitaal 
cuissons  successives.  Nous  ferons  remarquer  ici  que  l'on  pest  i 
volonté  préparer  la  glaçure  en  fUsant  fbndre  simultanément  la  ||^: 
cure  incolore  ou  les  éléments  qui  la  composent  avec  les  msUèni'. 
colorantes,  ou  simplement  en  mélangeant  ces  derniers  aux  iJaçarai' 
ordinaires  :  ce  procédé  s^mploie  surtout  pour  les  poteries  qui  eoÎMMt' 
À  dos  températures  élevées  :  la  dissolution  de  Tozyde  dans  lelm. 
vitreux  s*opére  en  même  temps  que  la  vitrification  de  k  ifaçua;- 
il  ne  peut  y  a\*oir  d*obelacle  à  remploi  de  cette  métbede  qns  ceM^ 
qui  résulterait  de  Tusaged^oxydesd'uiie  densité  très-consûWkakls. 
Otte  difficulté  serait  dailleureà  peu  près  nulle,  Ion  même  qo'sa,; 
Aurait  des  oxydes  trèa-dcnses,  si  Ton  appliquait  la  glaçure  supin* 
viww  ou  par  sau|>oii(lration  au  moyen  d*un  tamis  convenablement 
rhoisi. 

Nous  comprendrons  immédiatement  qu'il  est  d'autant  plus  fiMÎle 
(1  avoir  des  émaux  variés,  qu  on  cuira  la  potene  composée  à  den 
températures  plus  basses.  Aussi ,  si  les  faïences  et  les  porcelaines 
tendres  présentent  des  colorations  assez  nombreuses,  remarque- 
rons-nous que  les  porcelaines  dures  ne  peuvent  présenter,  en  ce 
genre,  que  des  décorations  très-limitées. 

Nous  distinguerons  : 

1°.  Des  émaux  fusibles  pour  fonds; 
'i**.  Des  émaux  durs  pour  fonds; 
3*".  Di's  émaux  fusibles  pour  peindre. 

Ëmaux  I-TSIBI.E8  porR  FONDS.  —  La  température  de  fusion  des 
émaux  est  très-variable;  elle  est  faible  dans  les  émaux  qu'on  ap« 
pliquo  sur  le  biscuit.  Us  contiennent  alors  de  Toxyde  de  plomb  en 
une  très-forte  proportion.  Ce  cristal  devient  la  base  des  émaux 
colorés  dont  on  enduit  le  biacuvl  ^wt  Vw\  d^^nnAt  le  brillant  et  le 
glacé  que  les  porcelain'  ^ï&  \;\cwmsiv\.  ^^\«^^  ^wv^^rns^^^m. 
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le  mélange  à  cet  effet  pour  le  colorer,  par  une  fusion  préalable, 
arec  de8  oxydes  variée  dont  le  nombre  est  très-réduit ,  et  qui  sont 
à  peu  près  ceux  dont  le  verrier  se  sert  pour  faire  les  cristaux 
colorés  dans  la  masse. 

Le  vert  est  fourni  par  l'oxyde  de  cuivre;  Toxyde  de  manganèse 
seul  donne  du  violet  :  en  mélange  avec  de  Voxyde  de  fer,  il  colore 
en  brun;  Toxyde  de  cobalt  est  la  base  du  bleu;  Tantimoine  à  l'état 
d'antimoniate  de  potasse  communique  au  vert  par  l'oxyde  de  cuivre 
une  nuance  jaunâtre  douée  d'une  opacité  souvent  nécessaire;  enfin 
les  vigueurs  et  les  noirs  sont  obtenus  au  moyen  de  Toxyde  de 
manganèse  sans  mélange,  tantôt  placé  directement  sur  le  biscuit 
pour  être  recouvert  par  les  émaux,  soit  bruns,  soit  verts,  soit  bleus, 
tantôt  mis  en  mélange  avec  ces  mêmes  émaux  suivant  le  ton  qu'on 
âéaire  obtenir.  Ce  mélange  est  fait  sans  le  secours  de  la  balance , 
à  nmple  vue,  sur  la  palette,  avec  une  assurance  que  j'ai  pu  con- 
stater par  moi-même  et  qui  annonce  une  bien  grande  dextérité 
chez  les  peintres  qui  font  ce  genre  de  décors. 

Les  émaux  sont  broyés  à  l'eau ,  puis  appliqués  à  l'essence  de 
térébenthine  maigre,  sous  une  forte  épaisseur;  il  fout  cependant 
éviter  de  mettre  une  couche  trop  épaisse  qui  noierait  et  détruirait 
les  détails  de  la  sculpture.  Les  couleurs  sont  couchées  a  plat; 
elles  offrent  néanmoins  des  ombres  et  des  clairs,  les  ombres  étant 
données  par  l'épaisseur  de  la  couche  qui  se  réunit  dans  les  parties 
déclives:  elles  agissent  dès  lors  à  la  manière  des  émaux  ombrants, 
dont  il  sera  question  plus  loin. 

On  cuit  les  pièces  décorées,  quand  elles  ont  été  séchées,  dans 
les  moufles  communément  employés  pour  cuire  la  porcelaine 
peinte ,  sans  autre  précaution  que  celle  de  bien  isoler  les  pièces 
les  unes  des  autres  et  de  les  faire  porter  par  le  plus  petit  nombre 
de  points  possible ,  sur  des  espèces  de  pernettes  qui  marquent 
toujours  leur  point  de  contact.  On  établit  divers  étages  de  plan- 
chers au  moyen  de  barres  de  fer  coupées  de  longueurs  conve- 
nables. Le  feu  nécessaire  pour  cuire  ces  émaux  est  à  peu  près 
celui  des  peintures  en  premier  feu  d'ébauche.  Évaluée  en  degrés 
centigrades,  la  température  correspondante  est  comprise  entre  85o 
et  900  degrés. 

Les  [produits  de  cette  fabrication ,  qui  rap^ell^  l^  t>\%V\Q^<^  ^^ 
Palissyt  ne  pourraient  être  d'un  emp\o\  coiv\«w\À^  «wk  >aa»5»*' 
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tv^ne  cv  fente  de  décoration  pour  des  pièe 
rea^irs.  eic..  c'est-à-dire  pour  des  objeis  plnl 
el  d'art  que  pour  des  vases  propres  à  la  » 

_™ .        gère-  Dans  celle  dernière  destination,  ces  glaçm 

tM  auriitinl  i     i  que  Irès-inTérieureâ  à  la  couverte  ré>islanla 
dure  de  la  poi<  laine  commune. 

J'ai  dunniS  pLâ  haut  la  composition  d'une  glaçure  incolore  pc 
vaut  servir  k  mcltre  en  glaçure  les  porcelaines  dures  cuilea 
tùsrult.  Ce  fondant  peut  être  coloré  par  divers  oxydes;  enTC 
quelques  exemples  : 


Fundant loo 

Anlimoniate  de  potasse i 

Onyde  de  fer  hydnilé -a 

Peurs  de  zinc i 

Sable .-..!. lOo 

Hinium aoo 

Borax  Tondu 5o 

Qiromaie  de  potasse 3 

Hoiet. 

Sable 100 

Minium 300 

Borax  fondu 5o 

Carbonate  de  manganèse la 


Sable 

Minium 

Borax  fondu . . . . 
Oxyde  de  cobalt, 
Oxyde  de  cbJvre, 
Oxyde  de 
Ox» 


DÉCORATION  CÉRAMIQUE.  4^5 

Bleu. 

Sable loo 

Minium 200 

Borax  fondu 5o 

Oxyde  de  cobalt 6 

Fert. 

Sable 100 

Minium 200 

Borax  fondu 5o 

Oxyde  de  cuivre 10 

Brun  jaune. 

Sable 100 

Minium 200 

Borax  fondu 5o 

Oxyde  de  fer  rouge 40 

iVbiV. 

Sable 100 

Minium 200 

Borax  fondu 5o 

Oxyde  de  cobalt i 

Oxyde  de  cuivre i 

Oxyde  de  manganèse 3 

Oxyde  de  fer  rouge 2 

On  fond  et  Ton  coule  ces  divers  mélanges  ;  on  les  pile  et  on  les 
applique  sans  intermédiaire  sur  le  biscuit  de  porcelaine  ;  on  cuit 
au  feu  de  peinture. 

Ces  émaux  doivent  être  mis  à  un  seul  feu  sous  une  faible  épais- 
seur ;  sous  une  épaisseur  exagérée ,  ils  se  fendillent  et  font  Teffet 
du  craquelé  des  Chinois.  On  ne  peut  les  retoucher  qu'en  appli- 
quant la  retouche  à  Feau;  l'essence  qui  pénètre  dans  les  fentes  ne 
peut  s'y  brûler  complètement;  elle  abandonne  du  charbon  qui  ma- 
cule la  surface  du  vernis.  Lorsqu'on  applique  une  couche  incolore 
sur  le  biscuit  9  il  est  indispensable  encore  de  chauffer  le  moufle 
avec  lenteur  pour  donner  à  tout  le  charboi\  \^N«KMv\.^<fc\^sa»^^^ 
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le  temps  de  se  brûler.  Sans  cette  préceutkia  le  yenk^wmM 
dans  lee  épeiaeeurs,  eei  teinté  d'une  ooloratîoD  rose  dont  k  oh» 
m'eet  encore  inconnue. 

ÉM^  Mimm  —  L'émail  ombrant  n'eat  qu'une  uiodîifiliim 
de  l'invention  nonmiée  Hthopkanie,  due  k  M.  Bourgoin^i  M.  èi 
Tremblay,  autrefoia  propriétaire  de  la  fabrique  de  BnbaPaa^  frta 
Melun  (Seine-et-Marne),  en  a  tiré  le  parti  le  plus  wwÊÊÊfpam 
créant  une  fabrication  nouvelle  qui  n'a  sans  doute.pae  oblÉinlait 
le  succès  auquel  elle  pouvait  être  appelée. 

L'effet  produit  par  l'émail  ombrant  est  complètement  indexa- 
dant  de  la  nature  de  la  pâte  qui  reçoit  l'émail  ;  il  est  indépeadiat 
encore  de  la  composition  de  l'émail  lui-mtoie  :  une  leide  condiâDD 
théoriquement  est  k  remplir,  c'est  que  l'émail  qui  s'étend  sark 
base  à  reliefe  plus  ou  moins  saillants  soit  légèrement  coloré  daos  m 
masse.  Cette  considération  m*a  décidé  naturellement  à  ne  rappra* 
cher  rémail  ombrant  d'aucune  fabrication  particulière,  maia  à  Hé- 
tudier  au  contraire  d'une  manière  toute  générale  à  l'artidaLdéGiH 
ration.  D'ailleurs,  si  l'idée  des  effets  que  ce  mode  d'omementatina^ 
peut  présenter  a  été,  dans  ces  derniers  temps,  appliquée  tfana 
façon  spéciale  à  la  faïence ,  il  n'en  est  pas  moins  vrai  que  d'aulies 
rabrications  en  ont  offert  des  exemples,  et  pour  n'en  citer  qu'un, 
je  rappellerai  que  plusieurs  pièces  de  porcelaine  de  la  Chine  re- 
couvertes d'un  fond  céladon  offrent  des  dessins  très-variés  ;  ils  sont 
obtenus  simplement  en  remplissant  les  cavités  réservées  avec  in- 
tention ,  au  moyen  d'une  couverte  légèrement  colorée. 

M.  Trélat,  professeur  au  Conservatoire  des  Arts  et  Métiers, 
directeur,  en  i843,  de  la  fabrique  de  Rubelles,  a  fait  connaître 
dans  une  Note  insérée  dans  le  Bulletin  de  la  Société  dPEncoura^e- 
menty  4^'  année ,  page  469,  les  principales  difficultés  que  présente 
l'application  de  l'émail  ombrant  à  la  faïence  ordinaire.  La  plus 
grave  est  la  tressai  Hure  qui  résulte  de  la  grande  épaisseur  du 
vernis  accumulé  dans  les  cavités. 

Les  autres  défectuosités  que  peut  présenter  l'émail  ombrant, 
quelle  que  soit  la  matière  de  la  pâte,  quelle  que  soit  la  nature  de 
la  glaçure  (vernis  ou  couverte),  sont  :  \es, gouttes  de gondollement, 
le  manque  d^liorizontalité  pendant  la  cuisson  et  la  rédujction^  au 
four,  des  oxydes  coloranu^ 

Les  gouttes  de  p*  ^1  ^^  ^\feTciv\.\^\j«x^\j^  ^i^^,  ^iias8& 
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déplaçant  les  lumières  et  les  ombres,  résultent  d'un  gauchisse- 
tnt  de  la  pâte  pendant  la  dessiccation.  On  les  évite  par  une  expo- 
ion  convenablement  ménagée  dans  des  séchoirs  bien  disposés. 
Lorsque  les  reliefs  du  biscuit  déterminent  entre  eux  des  creux 
i  ne  sont  pas  trop  larges,  le  niveau  d'émail  s'établit  très-diffi- 
sment  p^ant  la  cuisson ,  à  cause  de  la  capillarité  qui  tend  à 
re  remonter  le  corps  en  fusion  aux  parties  les  plus  élevées  du 
ssin.  Les  remèdes  à  ces  défauts  doivent  être  apportés  dans  les 
)dèles  plutôt  que  dans  les  moyens  d'exécution. 
On  évite ,  avec  de  l'adresse  et  du  soin ,  le  désordre  que  produi- 
t  le  manque  d'horizontalité  dans  le  four. 
Enfin,  lorsque  le  four  est  établi  dans  de  bonnes  conditions,  la 
luction  des  oxydes  colorants  n'a  lieu  que  dans  des  circonstances 
3eptionnelles.  La  pureté  du  feu  devient  Tune  des  premières  causes 
succès  de  cette  fabrication. 

Émaux  durs  pour  fonds.  —  A  ces  sortes  de  composés  il  con- 
iDt  de  rapporter  un  grand  nombre  de  couleurs  de  grand  feu. 
us  ne  serions  pas  embarrassé  de  choisir  nos  exemples;  nous 
Brons  seulement  les  couleurs  de  Chine  et  le  bleu  de  Sèvres. 
ftooffe  flammé  de  Chine.  —  C'est  ici  le  lieu  de  faire  connaître 
résultat  de  quelques  expériences  que  j'ai  faites  à  Sèvres  pour 
)roduire  le  rouge  au  grand  feu  des  Chinois.  L  analyse  m'avait 
imé,  pour  deux  échantillons  de  rouge,  l'un  uni,  l'autre  flammé 
ige  et  bleu ,  les  compositions  suivantes  : 

Flammé,  bien  et  roaye 
Uni.  (gOQtta  bleae). 

Silice 73,90  69,04 

Alumine 6,00  4)Oo 

Oxyde  de  fer 2,10  3 , 84 

Chaux 7 1 3o  1 2 ,  00 

Magnésie traces  traces 

Oxyde  de  cuivre....  4î6o  0,24 

Oxyde  de  cobalt....  0,00  i,5o 

Oxyde  de  plomb....  traces  0,70 

Oxyde  de  manganèse,  traces  2,00 

Potasse 3,00  0,60 

Soude 3,10  9,40 

100,00  \OO^QO 
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Les  éoiMix  ronges  ai  Meus  analyiéB  ont  été  sonmiB  à  gmigim 
essus.  La  ooatorte  Mené  a  conaenré  sa  cokmrtm  ao 
dans  la  flamme  oxydante,  comme  dans  la  flamme  rédodive. 

Pou*  rémail  rooge  : 

I*.  Un  fragment  de  vase  à  couverte  rouge  a  subi  la  tempéntae 
du  grand  feu  des  ISrars  de  Serres.  L'émail  rouge  a  ptésMUé  di- 
verses altérations  en  rafyport  avec  sa  oompontion.  D  a  coulé;  fl 
s'est  réuni  dans  les  parties  déclives  en  gouttes  tressaillées;  il  a 
perdu  sa  couleur  rouge,  totalement  à  la  surfiM»,  qui  est  devemie 
légèrement  verdàtre  et  opaline,  en  partie  seulement  dans  l'épais- 
seur, qui  est  restée,  çà  et  là,  rosée  dans  tous  les  points  que  Té- 
paisseur  de  la  couche  avait  préservés  de  l'oxydation  pendant  b 
cuisson. 

La  pâte,  qui  était  parfaitement  blanche,  a  pris,  dans  toute  la 
surface  exposée  poidant  la  cuisson  à  l'influence  de  l'atmosphôre 
du  four,  une  teinte  brunâtre  très-prononcée  due  au  fer  qu'elle 
contient.  Les  parties  intérieures,  mises  à  nu  par  une  nouvdle  cas- 
sure ,  avaient  conservé  leur  blancheur  primitive. 

'2**.  Un  fragment  du  même  vase  a  été  cuit  au  moufle  et  porté 
ail  rouge;  après  le  démouflement,  il  avait  encore  toute  sa  colo- 
ration. Les  arêtes  s'étaient  conservées  bien  vives;  il  n'y  avait  pas 
eu  (le  ramollissement  au  feu  de  peinture. 

3".  L'essai  répété  sur  le  même  tesson  a  cuit  à  la  température 
do  l'or  mat.  Cette  température  fut  suffisante  alors  pour  ramollir 
un  peu  rémail,  émousser  les  bords  de  la  cassure,  mais  insuffi- 
sante, toutefois,  pour  faire  adhérer  à  la  couverte  le  sable  dans 
lequel  le  fragment  avait  été  placé  pendant  la  cuisson.  La  porce- 
laine dure  de  Sèvres,  dans  les  mêmes  conditions,  ne  subit  aucune 
modification ,  aucun  ramollissement. 

On  doit  donc  admettre,  d'après  l'analyse  et  les  essais  qui  pré- 
cèdent ,  que  la  coloration  de  l'émail  en  rouge  dépend  de  la  pré- 
sence de  l'oxydule  de  cuivre  répandu  dans  la  couverte  ;  que  cette 
(^ouverte  cuit  à  une  température  très-élevée ,  quoique  cependant 
inférieure  à  celle  du  grand  feu  de  Sèvres,  peutrétre  égale  à  celle 
du  grand  feu  des  fours  chinois  ;  que  la  fusibilité  de  cette  couverte 
est  augmentée  par  la  proportion  de  la  chaux  dont  la  quantité  varie 
et  dont  nous  avons  cons\alëVei^\^Veïv\i^^^.^\ifeV\sû^^^  dans 

toutes  les  couverte^  ^^  ^^  ^^  Oàs», 
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Les  tentatives  que  j'ai  faites,  jusqu'à  ce  jour,  pour  obtenir  cette 
couleur  ont  d'ailleurs  confirmé  les  données  qui  précèdent.  Je  n'ai 
plus,  pour  arriver  à  des  résultats  complets,  qu'à  déterminer  a 
présent  les  conditions  de  cuisson  des  pièces  recouvertes  de  l'émail 
louge. 

J'ai  supposé  comme  composition  de  la  couverte  rouge  : 

Sable  d' Aumont 38 ,  00 

Feldspath 5o,oo 

Craie 12,00 

Oxydule  de  cuivre 6 ,  00 

106,00 

contenant  : 

Silice 76,00 

Alumine  et  fer 7 ,75 

Chaux  et  magnésie 6,08 

Potas^  et  soude 3,72 

Oxyde  de  cuivre 6,00 

100,00 

On  est  forcé,  dans  ce  dosage,  d'exagérer  la  quantité  d'oxyde  de 
cuivre  à  cause  de  sa  volatilité  dans  une  atmosphère  réductive.  Cet 
émail  est  aussi  plus  dur  que  la  couverte  de  Chine,  mais  cette  con- 
dition est  indispensable  pour  no  pas  s'exposer  aux  tressaillurcs. 
On  doit  même,  pour  éviter  plus  facilement  ce  défaut,  composer 
différemment  la  pâte  en  la  rendant  plus  fusible,  c'est-à-dire  en  rap- 
prochant sa  composition  de  celle  des  porcelaines  de  la  Chine.  La 
pâte  qui  suit  donne  de  bons  résultats  : 

Pâte  de  service  définie 80 

Feldspath  pour  couverte ....    20 

100 

La  pâte  de  service  définie  ne  peut  convenir  pour  les  pièces  à 
couverte  rouge  ;  les  conditions  d'enfumage  pour  développer  la  colo- 
ration du  cuivre,  pour  l'amener  et  le  maintenir  à  l'état  d'oxydule, 
s'opposent  au  tirage  du  four,  et  la  pâte  ordiuaiv^  \i^  cn\V.Q2i\&^^> 
cUemenL  Si  Von  cherche  à  la  rendre  Iran&i^T^VA  ^  >^  ^»»X» 
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Il  rtHileur  iTMig^,  Ot,  par  Vcxcte  du  feu ,  la  couverte  même  dirrciu 
oomine  (-«lie  que  J'ai  ilonn^,  cuiile  et  se  déplace. 

i'ni  pu ,  en  r^li^issant  simplrment  la  cheminée  d'un  petit  four, 
obtenir dt>»  jiiècea  rouges  faites  av^  la  pâte  attendrie;  lacduvertc 
ne  tressailli)  |as,  c*  (]ui  eat  rare,  même  aur  des  pièces  de  la  febri- 
cation  chinoise.  J'ai  déposé,  dans  les  collections  du  Musée  CÀn- 
mi([ue,  divers  échantillons  à  l'appui  de  ces  essais.  Sur  l'un  d'em, 
on  a  (ait,  en  or,  une  frise  cuite  qu'on  a  pu  brunir.  Je  ne  connais 
aucune  pièce  de  la  Chine  qui  ait  rei;u  sur  le  rouge  ,  ou  de  l'or  ou 
loulo  autre  couleur. 

Enfin,  dos  écliantiUons  de  porcelaine  rouge  au  grand  feu,  faiW 
à  Sèvres,  rosiacés  avec  du  verre  bleu  coloré  par  l'oïyde  de  cobalt, 
ont  donné  des  teintes  violiioées  et  bleues  tout  à  fait  analogues  à 
celiez  des  vases  llanimés  des  Chinois. 

Blea  pour  paioaUUu  dure.  —  Le  bleu  do  Sèvres  est  encore 
un  véritable  émail  qui  cuit  plus  fort  encore  que  les  couleurs  que 
nous  venons  d'examiner.  L'oxyde  de  cobalti-  est  dissous.  Voici  de 
resU'  le  procédé  le  plus  simple  pour  l'obtenir. 

Depuis  lEjfi  j'ai  constamment  fait  cette  coloration  avec  l'osydt 
(le  cobalt  venant  de  Birmingham;  en  raison  de  la  pureté  de  cei 
o\jdo  et  de  sa  puissance  colorante,  il  a  fallu  modifier  le  dos^ 
de  la  couverte  anciennement  accepté.  Je  prends  actuellement  : 

Oxyde  de  cobalt 14 

Couverte  ou  pegmatite 8G 

Le  bleu,  préparé  comme  il  est  dit  plus  haut,  est  Irès-Deuri, 
bien  vitreuK,  et  n'a  donné  que  très-rarement  ces  espèces  de  tacbef 
géodiquea  cristallisées  et  rosàtres  que  présentaient  assez  fréquem- 
ment les  bleus  provenant  des  oxydes  de  cobalt  préparés  au  labo- 
ratoire de  Sèvres.  On  n'a  pas  remarqué  que  ces  fonds  aient,  plu! 
que  los autres,  tendance  à  grésiller. 

Il  convient,  quand  on  fritte  le  mélange  de  pegmatite  et  d'oxyde 
de  cobalt,  de  ne  pas  fondre  à  une  chaleur  trop  intense;  le  bleu 
devient  alors  court  et  d'un  emploi  difficile. 

Dosages.  —  Nous  donnerons  ici,  comme  nous  l'avons  fait  pour 
les  autres  matièrea  '"^^' — -''-a  wwiofifta  wsax^a»**'^».,  «n  les  dis- 
tinguant naturel'  •  **  ^'w»«».'S«k*  w 
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roDS  par  les  faïences  communes ,  pour  finir  par  les  faïences  fines 
et  les  porcelaines  dures.  Les  dosages  pour  porcelaine  tendre  sont 
ceux  employés  aujourd'hui  pour  la  décoration  des  porcelaines  de 
Sèvres. 

Fafenœ  oommune.  —  Nous  avons  vu  comment  on  préparait  les 
émaux  blancs  pour  faïence  ;  on  trouve  dans  le  commerce  quelques 
pièces  de  faïence  colorées  en  jaune,  en  vert,  en  brun,  en  bleu. 
Nous,  indiquons  ici  les  dosages  au  moyen  desquels  on  obtient  ces 
colo^tions. 

I®.  Émail  jaune.  On  fait  usage  d'émail  blanc;  on  ajoute  soit 
de  l'oxyde  d'antimoine,  soit  du  jaune  de  Naples.  On  peut  fondre 
d'une  seule  pièce  les  éléments  suivants,  qui  donnent  une  compo- 
sition suffisamment  fusible. 

'                      Minium ii5 

Sable 5o 

Borax 7,5 

Antimoniate  de  potasse 10 

Oxyde  de  fer  rouge 2 

212 
2°.  Émail  bleu.  On  mélange  : 

Émail  blanc 95 

Oxyde  de  cobalt,  azur 5 

En  augmentant  la  dose  de  bleu  d'azur,  on  obtient  un  bleu  plus 
intense. 
3°.  Émail  vert.  On  mélange  encore  : 

Émail  blanc 95 

Oxyde  de  cuivre 5 

4'*«  Émail  vert  pistache.  On  mélange  : 

Émail  blanc 94 

Protoxyde  de  cuivre 4 

Jaune  de  Naples 2 

5**.  Émail  violet.  On  mélange  : 

Émail  blanc %^ 

Carbonate  de  maganèae  v^r  • .       ^ 
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Tous  ces  émaux  peuvent  m  &m,  eonne  Tteail  blaïc,  « 
méiangeant  les  osydea  à  la  oompoeîtîoB  qui  doit  donner  le  tte 
et  fondant  de  la  même  manière  qoe  a'il  fagianait  de  fondreè 
la  glaçure  ordinaire.  Dana  quelques  cas»  on  se  oontente  d'ajoukr 
l'osyde  colorant  aux  émaux  blanca  inement  broyéa. 

n  faut  éviter  de  mettre,  pendant  la  oniaBon,  à  oM  des  pèen 
blanches  celles  qui  sont  vertes  o«  hkmm;  car  il  yanraii  colin- 
tien  par  volatilisation. 

VotoriM  ooioféM.  —  Los  poteries  communes  reçoivent  desot- 
lorations  très-variées  du  fait  de  l'addition  à  leur  glaçure  de  prm- 
dpes  colorants.  Los  poteries  Jaunes,  par  exemple,  sont  obtenues  m 
moftiù  de  reddition  d'une  certaine  quantité  de-  mininn  dmBb 
glaçure. 

i"".  Poterie  jaune.  On  prend  : 

Minium 70 

Argile  de  Vanvres 16 

Sable  deBelleville 14 

u".  Poterie  bruno.  On  mélange  : 

Minium 70 

Argile  de  Yanvres i3 

Sable  deBelleville....  .....  i3 

Oxyde  de  manganèse 14 

3".  Poterie  verte.  On  mélange  : 

Minium 66 

Argile  de  Yanvres i5 

Sable  de  Belleville tS 

Oxyde  de  cuivre 4 

Ces  matières  sont  mêlées  ensemble,  puis  broyées  dans  des 
meules  en  grès,  mues  à  bras  à  Taide  d'un  manche  vertical  attaché 
sur  un  point  de  la  circonférence. 

On  fait  usage  dans  les  fabriques  importantee  de  tournants  qu'on 
affecte  au  broyage  de  la  même  couleur. 

Voroelalne  tendre  françaiM.  —   On  prépare  un   fluX  de  trè^ 

bonne  qualité  pout  \ei&  l(3ii!â&  ^  Y^^cAlaine  tendre  comme  vernis 
coloré  ou  comukb  ioïkâi  à»  cAraSfiNs  »    '     ~ 
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mise  en  glaçure  en  fondant  : 

Sable 825  grammes. 

Minium 5oo 

Carbonate  de  soude 200 

Carbonate  de  potasse 200 

Ce  flux  est  coloré  de  la  manière  suivante,  en  ajoutant ,  avant  la 
fonte  : 

savoir  : 
En  turquoise  bleue. ...  \  Oxyde  de  cuivre 100 

_    ,  .  (  Oxyde  de  cuivre 100 

En  turquoise  verte....  î  ri  \j   ^     u 

^  (  Oxyde  de  chrome a 

^    .  ...  \  Oxyde  de  cuivre 100 

En  jaune  verdatre !  i^    j    j      u 

''  (  Oxyde  de  chrome....       10 

_         ,  \  Oxyde  de  cuivre 100 

En  vert-pomme ir^jj     i.  c 

^  I  Oxyde  de  chrome..  . .      i5 


En  bleu  foncé. 
En  bleu  moyen 
En  bleu  pâle.. 


Oxyde  de  cobalt 16 

Oxyde  de  cobalt 6 

Oxyde  de  cobalt i ,  5 

En  lilas  clair |  Oxyde  de  manganèse. .  40 

ç,      .  ,      .  .  l  Oxyde  de  manganèse. .  60 

(  Oxyde  de  cobalt 3 

En  ivoire |  Oxyde  de  fer  rouge. ..  80 

En  rose  foncé |  Or  à  l'état  de  pourpre.        0,64 

En  rose  clair |  Or  à  l'état  de  pourpre.        o, 32 

Ces  exemples  suffisent  pour  donner  l'indication  de  la  marche  à 
suivre  :  on  mélange  les  éléments  du  fondant,  on  ajoute  les  oxydes 
colorants ,  puis  on  fond  ;  je  fais  ces  fontes  dans  le  fourneau  dont 
je  donne  le  dessin  (Jtg,  459  ). 

Modes  d'application  des  émaux.  —  Un  avantage  de  ces  fonds , 
c'est  qu'ils  peuvent  être  appliqués  sur  des  pâtes  ou  des  engobes 
colorés  et  donner  par  superposition  des  colorations  qu'il  ne  serait 
pas  possible  d'obtenir  autrement.  Les  Chinois  font  un  assez  grand 
usage  de  superpositions  et  l'emploi  de  ce  moyen  ajoute  à  leur  fa- 
brication un  caractère  très-grand  d'originalité. 

On  donne  aux  porcelaines  dures  colorées  ^^mVoi  ^^^\^\^^>ksq^ 
de  fonda  par  immersion.  Cette  désignalm  YWiiX  ^  «ft^B*^  '^'^  "'"*" 


TlMer-TBOlSiiMB  bCÇCHI. 

•■  Hmt  applîquAeB  camnw  Ua  sain»  fjaçmm,  Ajm 
•  expéditiTM  de  rimmenioa.  On  te  sert.de  fana» 


aÊapovàntiaaaatÊOômifitft'm 
■  placé  Jutqn'k  ce  jour  las  Wl 
dont  OD  fait  w  gmnA  auffari 


Ëiui 
DU.  ~-  Lea  «mlears  qui  cob- 
poaent  lee  asiortimanlB  w- 
ployées  en  OùM  etfMdïH- 
renta  voyageurs  ont  appoclâM 
eu  France  «nt ,  les  BDM  bnttf 
et  lea  autrea  prAparéea,  •( 
presque  UHVoan  on  trouva  léi- 
nies  la  couleur  bmte  et  k 
mAme  toute  pi^réeponrpe» 
dre.  La  diSéreoce  qui  lea  t»- 
pare  n'exielo  seulement,  quelquefois,  que  dans  la  préparation 
mAcanique  qu'on  lait  subir  à  la  couleur  brute  pour  la  rendra 
su^optiblc  d'tHre  appliquée,  au  pinceau,  sur  la  pièce  &  décoreri 
d'autroa  fois,  en  mémo  tempa  qu'on  broie  la  couleur  brute,  on  J 
ajoute  ou  do  la  céruse  si  l'on  veut  la  rendre  plus  fuâible,  ou  da 
sable  si  on  la  trouve  trop  tendre.  Dans  le  premier  cag,  la  couiear 
brute  doit  prunier,  avec  la  couleur  préparéo,  une  identitécom- 
plète  de  composition.  Nous  avons  fait,  H.  Ebelmeu  et  moi,  l'ana- 
lyse de  ces  couleurs;  autantque  nous  l'avons  pu,  nous  avons  umul- 
laniimonl  traité  les  deux  esiièces  de  couleurs. 

Les  couleurs  brutoa  se  présentent  généralement  sous  forme  da 
morceaux  fragmentaires  irréguliers,  vitreux,  les  uns  opaques, les 
autres  transparents,  ayant  tous  la  même  coloration,  si  la  couleur 
est  simple,  ayant  des  colorations  variées,  si  la  couleur  ne  peut 
être  composée  que  par  le  mélange  de  deux  ou  plusieurs  couleurs 
différentes,  qu'on  n'a  pas  jugé  convenable  de  fondre  de  nouveau. 
Les  proportions  dans  lesquelles  on  ajoute  la  céruse  aux  couleurs 
(pli  ont  besoin  de  celte  aâ&\>Àoiiç>»n  &'ix«^«av^'i4fiA.,«Qnt  variables 
iiOfl>seuleineDt  pour  le»  "'  '    *BàaTOi»ï«ea&"Sfe*«o^*^■aflia'«te» 
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pour  des  échantillons  d'une  même  couleur  et  de  même  nom ,  sui- 
vant la  composition  de  la  couleur  primitive.  Il  doit,  en  effet,  en  être 
ainsi  dans  un  pays  où*  toutes  les  couleurs  primitives  provenant  de 
districts  éloignés  ne  sont  pas  faites  par  le  même  fabricant ,  et  où 
la  température  de  la  cuisson  des  peintures  dépend  uniquement  de 
la  volonté  du  décorateur. 

Quelle  que  soit  Torigine  des  couleurs  qui  servent  à  la  Chine  dans 
la  décoration  des  porcelaines ,  elles  présentent  toutes  un  caractère 
de  généralité  qui  ne  peut  échapper,  en  même  temps  qu'une  grande 
simpiicilé  ;  le  fondant  qui  n'est  pas  distinct  dans  la  couleur  est 
toujours  composé  de  silice,  d'oxyde  de  plomb  dans  des  proportions 
peu  variables  et  d'une  quantité  plus  ou  moins  grande  d'alcalis 
(  soude  et  potasse  ).  Ce  fondant  maintient  en  dissolution  à  l'état  de 
lilicates  quelques  centièmes  seulement  d'oxydes  colorants  dont  le 
nombre  est  excessivement  restreint.  Les  matières  colorantes  sont  : 
Yoxyde  de  cuivre  pour  les  verts  et  verts  bleuâtres ,  l'or  pour  les 
rouges ,  Voxyde  de  cobalt  pour  les  bleus ,  Voxyde  d'antimoine  pour 
les  jâunes ,  V acide  arsénique  et  V acide  stannîqius  pour  les  blancs, 
quelquefois  le  phosphate  de  chaux. 

L'oxyde  de  fer  et  les  oxydes  de  manganèse  impur,  qui  donnent, 
l'un  du  rouge,  l'autre  du  noir,  font  seuls  exception,  et  c'est  sans 
doute  parce  qu'il  est  impossible  d'obtenir  ces  couleurs ,  par  voie 
de  dissolution,  avec  les  oxydes  que  nous  venons  de  désigner.  Ces 
matières  rentrent  alors  dans  la  classe  dos  couleurs  proprement  dites. 
Nous  n'avons  trouvé  ni  borax  ni  acide  borique. 

Cette  composition  spéciale  des  couleurs  de  la  Chine  entraîne  des 
habitudes  spéciales  dans  les  décorations  qu'elles  servent  à  produire, 
et  c'est  d'elle  que  les  peintures  chinoises  et  japonaises  tirent  leur 
aspect  distinctif. 

Quelques  couleurs  s'appliquent  directement ,  telles  que  le  com- 
merce les  fournit;  d'autres  au  contraire  exigent ,  avant  de  pouvoir 
être  employées,  une  addition  variable  fixée  par  l'expérience,  préa- 
lablement sans  doute  ;  on  lés  ramène  de  la  sorte  à  se  développer 
toutes  à  une  température  déterminée.  L'assortiment  rapporté  de 
Canton,  enlevé  sur  la  table  d'un  peintre  chinois,  nous  donne 
l'exemple  d'une  palette  toute  préparée.  Les  additions  avaient  dû 
être  faites,  et  nous  avons  pu  constater  q^^  Va  cékiNia»  «^wiXfeRkK^ 
été  pour  la  plupart  en  petite  quantité ,  sv  «Atû^^îs3^aq^^^«û8^' 
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nous  a  dit  déooutrir  ne  [mnrieiit  pis  d'an  coiiiiiMBoeBMBtdrrii>  l*' 
ration  de  la  coaleur  pendant  le  brôyi^.  P 

Noos  verrons  dans  la  prochaine  Leçon  qa'en  Europe  ha  eoa-  1^ 
leurs  pour  peindre  la  porcelaine  dors  nont  foi méos  par  on  mStnf  \^ 
de  certains  oxydes  et  de  certains  fondants. 

Je  viens  de  dire  que  les  coulenrs  de  la  Chine  dîflftreni  empléle* 
ment  et  pour  la  natore  des  éléments  du  fondant,  comiAe  pearks 
proportions  de  Toxyde  colorant.  Noos  ne  titmyons  pas  des  diflê- 
reiices  moins  tranchées  quand  nous  envisageons  l'état  dans  leqnd 
se  trouve  la  matière  colorante  dans  ces  deux  sortes  de  conlsors. 
Et  les  deux  assortiments  ne  peuvent  plus  être  comparés  quand  w 
vient  à  établir  le  parallèle  entre  les  substances  employées,  dansks 
deux  cas,  comme  principes  colorants. 

On  vient  de  voir  que  les  oxydes  colorants  dans  la  palette  doB 
Chinois  étaient  bornés  à  l'oxyde  de  cuivre,  à  l'or,  à  l'anthnoiiie, 
à  Tarsenic,  à  Tétain  et  à  l'oxyde  de  cobalt  imptir,  qui  donne  Uni- 
tôt  du  bleu ,  tantôt  du  noir  ;  enfin  à  l'oxyde  de  1er,  qui  ftminitiiBe 
nuance  de  rouge.  Nous  verrons  que  dans  les  couleurs  'd'Europe, 
où  on  fait  usage  des  divers  oxydes  que  nous  venons  de  citfff',  on 
tire  un  très-grand  parti  de  substances  inconnues  des  Chinois.  On 
modifie  la  nuance  de  l'oxyde  de  cobalt  pur  en  le  combinant  à 
l'oxyde  de  zinc  ou  à  l'alumine,  quelquefois  à  Talumine  et  à  l'oxyde 
de  chrome;  l'oxyde  de  fer  pur  fournit  une  dizaine  de  rouges  nuan- 
cés du  rouge  orangé  au  violet  de  fer  très-foncé  ;  on  obtient  des 
ocres  pâles  ou  foncés,  jaunes  ou  bruns,  en  combinant  diverses 
proportions  d'oxyde  de  fer,  d'oxyde  de  zinc  et  d'oxyde  de  cobalt 
ou  de  nickel  :  les  bruns  se  préparent  en  augmentant  la  dose  de 
l'oxyde  de  cobalt  contenu  dans  la  composition  qui  fournit  les  ocres  ; 
les  noirs ,  par  la  suppression  de  l'oxyde  de  zinc  dans  les  mêmes 
préparations.  Nous  varions  les  nuances  de  nos  jaunes  par  des  addi- 
tions soit  d'oxyde  de  zinc  ou  d'étain  pour  les  éclaircir,  soit  d'oxyde 
de  fer  pour  les  rendre  plus  foncés.  L'oxyde  de  chrome,  pur  ou 
combiné  soit  à  l'oxyde  de  cobalt,  soit  aux  oxydes  de  cobalt  et  de 
zinc,  donne  des  verts  jaunes  et  des  verts  bleuâtres  qui  peuvent  varier 
du  vert  pur  au  bleu  presque  pur.  L'or  métallique  nous  fournit  le 
pourpre  de  Cassius,  que  nous  transformons  ensuite,  à  volonté, 
en  violet,  en  pourpre  o\iftTic^tm\xv,'^wv'&^\\'eç^^^^\sff.<xre  l'oxyde 
d'urane,  les  chr^  ^«i  î^^t,  ^^  >ù«x^Vfc>  ^'î^  ^^«sssssss.^ '^s^ 
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donnent  d'utiles  couleurs ,  et  nous  terminerons  en  indiquant  l'ap- 
plication toute  récente  des  métaux  inoxydables  au  feu,  dont  la 
découverte  et  la  préparation  exigent  des  connaissances  en  chimie 
que  les  Chinois  sont  loin  de  posséder. 

Si  l'aspect  des  porcelaines  des  Chinois  est  différent  de  celui  de 
nos  productions ,  si  l'harmonie  des  décorations  de  ces  peuples  parait 
plus  complète,  c'est,  suivant  nous,  le  résultat  forcé  de  leurs  mé- 
thodes. Toutes  les  couleurs  dont  ils  se  servent  sont  peu  colorées; 
elles  n'ont  de  valeur  que  sous  une  certaine  épaisseur  qui  donne  à 
leurs  peintures  un  relief  impossible  à  obtenir  par  d'autres  moyens  ; 
l'harmonie  de  leurs  peintures  est  la  conséquence  de  la  nature  et 
de  la  composition  de  leurs  émaux.  Nous  avons  vu,  dans  la  pre- 
mière partie  de  ce  travail ,  que  la  pâte  plus  fusible  des  porcelaines 
de  Chine  devait  être  recouverte  d'une  glaçure  plus  fusible  que  celle 
dont  on  se  sert  en  Europe ,  et  c'est  l'introduction  de  la  chaux  dans 
la  couverte  qui ,  diminuant  l'infusibilité  de  cette  glaçure,  modifiant 
peut-être  sa  dilatabilité,  en  rapproche  les  propriétés  physiques  des 
propriétés  des  émaux. 

Tous  les  différents  principes  colorants  se  trouvent  dans  les  cou- 
leurs européennes  à  l'état  de  simple  mélange  ;  dans  les  cx)uleurs 
des  Chinois ,  les  oxydes  sont ,  au  contraire ,  dissous ,  et  cette  cir- 
constance nous  permet  de  les  rapprocher  d'une  autre  sorte  de  pro- 
duits qui ,  répandus  à  la  Chine ,  se  présentent  aussi  fréquemment 
dans  l'industrie  d'Europe. 

En  effet,  nous  avons  trouvé  dans  les  composés  vitreux  qui  sont 
désignés  en  France  sous  le  nom  ^ émaux ,  non-seulement  la  même 
coloration  obtenue  par  les  mêmes  oxydes ,  mais  une  composition 
de  fondant  analogue  et  quelquefois  identique.  Les  émaux  transpa- 
rents sont  effectivement,  comme  on  sait,  des  composés  vitreux  dont 
la  composition  est  variable  en  vertu  de  la  fusibilité  qu'ils  doivent 
offrir,  et  colorés  par  quelques  centièmes  d'oxydes.  Les  bleus  sont 
fournis  par  l'oxyde  de  cobalt,  les  verts  par  du  deutoxyde  de  cuivre, 
les  rouges  par  de  l'or  ;  les  émaux  opaques ,  jaunes  ou  blancs,  doi- 
vent leur  coloration  et  leur  opacité  soit  à  l'antimoine,  soit  à  l'acide 
arsénique  ou  à  l'acide  stannique,  quelquefois  au  phosphate  de  chaux. 

Voici ,  du  reste .  les  analyses  que  nous  avons  faites  de  différents 
émaux  pris  dans  le  commerce  et  destinés  à  la  fabrication  des  bi- 
joux  en  cuivre,  en  or  ou  en  argent  ètûa\\\^&. 
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J'esUwi  cas  inali^w  d'un  travail  plud  complet  que  je  prépare 
>ur  Im  ditonea  compouiiunB  employées  dans  l'art  de  t'éiMillMr 
sur  uiétaiu  ; 

Bl*».  HibU.  Jm 

IVrle  BU  feu i,oo  o,oC  o,;o 

Silice 5i,oo  47.7°  53, GS 

Ox)(le  de  ploinb 34,57  ^i.ig  25,3o 

'     Oijtte  de  cobalt 1,00  0,10  n.oo 

'      fhjTle  tie  fer traces  0,40  0,46 

Oitdo  de  manganèse .. .  0,00  1,1"  o.ïo 

'      Aiumino traces  o,a6  0,60 

Ctutui a, 00  1 ,80  i,îG 

Magn^isit) traces  traces  traces 

(hyde  de  euivr^ traces  tracea  o,Co 

Or  métallique. »  o,4G  o.ao 

Potasse  6l  soude 10, 43  i3,a3  17,80 

Oiydedïtaln »  3, 60  0,00 

Les  fondants  qui  servent  pour  remaillage  soit  de  l'or,  soit  de 
l'BTgent.  soit  du  cuivre,  celui  qu'on  applique  sur  la  peinture  dite 
inui-fi>mliini,  peuvent  encore  être  comparés  aven  les  couleurs 
dont  les  Chinois  se  servent  pour  décorer  leurs  porfelaines;  on 
trouve  que  ces  coniposés  sont  semblables.  11  n'y  a  de  dltTérence 
entre  eux  que  sous  le  rapport  de  la  fusibilité ,  qui  est  un  peu  plus 
grande  pour  les  émaux  chinois. 

Perteanfeu o,3o  0,10  0,10 

Silice 48,10  53,60  44,Sa 

Oxyde  de  plomb 36,a5  3i,i6  41, 5g 

Oiyde  de  cuivre o,3a  traces  traces 

Oxyde  de  fer o,a5  0,40  o,3i 

Oxyde  de  mai^Dèse —  0,00  0,60  o,i5 

Alumine o,i4  o,54  0,46 

Oisuz 0,60  i,a6  0,83 

Magnésie traces  traces  o,o5 

Alcalis 13,04  13, 3i  >i,7o 
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Le  rapprochement  auquel  nous  a  conduits  Texamen  des  cou- 
leurs eiAployées  en  Chine  entre  celles-ci  et  les  émaux,  a  été  plei- 
nement confirmé  par  la  manière  dont  ces  couleurs  se  sont  com- 
portées à  la  cuisson.  On  a  fait  Tessai  des  assortiments  que  nous 
avons  examinés,  M.  Ebelmen  et  moi,  sur  des  porcelaines  de 
Chine  et  sur  des  porcelaines  d'Europe.  Sur  porcelaine  de  Chine , 
les  couleurs  se  sont  développées  à  une  température  inférieure  à 
la  température  du  feu  de  retouche  des  peintures  de  fleurs  à  la 
manufacture  de  Sèvres  :  elles  n'ont  pas  écaillé.  Mais,  sur  la  por-* 
celaine  de  Sèvres,  bien  qu'elles  fussent  développées,  elles  se  sont 
toutes  détachées  par  écailles.  On  savait  depuis  longtemps,  par 
suite  d'expériences  directes,  que  les  émaux  ne  pouvaient  servir 
que  difficilement  à  la  décoration  des  porcelaines  d'Europe ,  précis 
sèment  à  cause  du  grave  défaut  que  je  viens  de  signaler. 

Quelle  que  soit  la  cause  qui  détermine  sur  les  porcelaines  euro- 
péennes le  défaut  d'adhérence  des  émaux,  nous  pensons  qu'elle 
réside  dans  la  différence  de  nature  de  la  couverte  des  deux  porce- 
laines. 
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SUITE  DE  LA  l>£C0RATI0ff  DES  POTERIBS:  ' 

OOlILBUftS. 

Nous  avons  donné  le  nom  de  couleurs  aux  matières  vitrifiablee, 
omployées  dans  la  décoration  céramique,  lorsqu'elles  sont  compofiées 
(le  toile  sorte,  qu'elles  portent  en  mélange  la  quantité  do  matière 
fondante  capable  do  faire  adhérer  la  peinture  à  la  glaçure  (vernis, 
émail  ou  couverte] ,  et  capable  en  même  temps  de  conununiquer  à 
la  pointure  cuite  un  glacé  semblable  au  moins  à  celui  de  la  pein- 
ture à  r  huile  passée  sous  le  vernis. 

Ce  que  nous  avons  dit  déjà  des  oxydes,  des  engobes,  etc.,  des 
émaux  s'applique  parfaitement  aux  qualités  que  posséderont  les 
couleurs  pour  être  de  bonne  qualité.  Nous  n'aurons  donc  ici  qu'à 
rappeler  brièvement  la  plupart  de  ces  qualités.  Les  couleurs,  nous 
ne  devons  pas  le  perdre  de  vue,  diffèrent  des  émaux  en  ce  que 
dans  ces  derniers  l'oxyde  est  dissous  ;  il  n'est  qu'à  l'état  de  mé- 
lange dans  les  couleurs  que  nous  devons  considérer  maintenant. 

Qualités.  -—  Toutes  les  couleurs  doivent  réunir  plusieurs  condi- 
tions indispensables  à  leur  usage  : 

i*".  Fondre  toujours  à  des  températures  déterminées  et  ne  pas 
s'altérer  à  ces  tempéralutea*.  V«hv\\q»\  ^<5b  \«v\Va  ç.Q\ileur  volatile  ou 
d'origine  organique  c^*  '^'^^**  «wX\x  ^'>\u<^\si^»Àibx^^îsï»i^>y^\ 


Couleurs.  DéflniUoDt,  qaalltét,  afantagei;  mode  d'kppUMtîoa,  ejÀ; 

•  potitioni  appli€«blat  à  dirarMi  atpéoet  de  poteries.  -^  IkAtfit 
porpbyriMtion,  emploi,  —  Potage  au  potoia,  ao  plnœâu,  k  lamifa, 
par  procédés  méeaniques.  —  Pyroscopes;  pyromètres.  —  WtàéitÊèi 
ment.  —  Métaux ,  qualités,  ItoeouvénienU,  le«r  poeitioD-:tM^i^ 
tine ,  argent  — >  Préparation.  —  Lustre»;  l«stro  d*or,  'de  pleliDe^'lHin 
berges»  lustre  d*argent,  de  plomb,  de  enivre,  de  fer,  de.  — Cijwig 
des  matières  employées  à  la  déeoratloii.  «—  Moufles. 
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__  a**.  Adhérer  fortement  au  corps  sur  lequel  on  les  applique  :  il 
aut  en  connaître  la  nature  chimique  pour  apprécier  son  influence 
lur  la  couleur; 

3®.  Conserver  en  général  un  aspect  vitreux  après  la  cuisson  :  je 
iîs  en  général ,  car  on  a  fait  à' diverses  époques  des  peintures  mates, 
mais  c'est  Texception  ; 

4"*.  Être  inattaquables  par  Teau  ,  par  Tair  humide  ou  sec  et  par 
les  gaz  répandus  dans  Tatmosphère  ; 

5".  Enfin,  être  en  rapport  de  dilatabilité  avec  les  surfaces  qu'elles 
Tecouvrent. 

IPiuibiuté.  —  Elles  doivent  en  outre,  pour  être  d'un  bon  usage , 
posséder  plusieurs  qualités  ;  telle  est  une  fusibilité  toujours  plus 
grande  que  celle  de  l'excipient  sur  lequel  on  les  applique.  Quelquefois 
la  différence  entre  la  fusibilité  de  la  glaçure  et  celle  de  la  couleur  est 
considérable ,  comme  pour  la  porcelaine  dure  ;  dans  d'autres  cas , 
cette  différence  est  presque  nulle ,  c'est  ce  qui  arrive  pour  les  cou- 
leurs de  porcelaine  tendre  et  de  faïence.  C*est  un  avantage  réel , 
car  la  couleur  pénètre  la  glaçure  et  s'identifie  pour  ainsi  dire  avec 
elle  sans  courir  aucun  risque  de  se  détacher  en  écailles. 

Barété.  —  La  dureté  des  couleurs  varie  avec  leur  composition. 
On  doit  toujours  leur  donner  le  degré  de  dureté  nécessaire  pour 
qu'elles  résistent  suffisamment  au  frottement  des  corps  durs  avec 
lesquels  elles  peuvent  être  en  contact. 

Inaltérabilité.  —  Quant  à  leur  résistance  à  l'action  chimique 
des  corps ,  elles  ne  doivent  éprouver  aucune  altération  de  la  part 
des  substances  auxquelles  elles  sont  exposées  dans  les  conditions 
ordinaires ,  telles  que  les  acides  végétaux ,  les  graisses  chaudes  et 
le  gaz  sulfhydrique  que  dégagent  les  œufs  en  cuisant  ou  qui  peut 
être  répandu  dans  l'atmosphère. 

saatabliHé.  —  La  dilatabilité  des  couleurs  comparée  à  celle  du 
corps  qui  les  reçoit  parait  être  Tune  des  conditions  les  plus  impor- 
tantes auxquelles  les  couleurs  soient  assujetties  :  elle  est  de  la  na- 
ture de  celle  des  glaçures  sur  les  pâtes;  nous  nous  en  sommes 
occupés  avec  détail  en  étudiant  l'influence  physique  de  la  glaçure 
sur  les  pâtes  dans  les  poteries  composées. 

Variétés.  —  On  peut  grouper  les  couleurs  sous  différents  points 
de  vue.  Celui  qui  fera  remarquer  entre  elles  les  diffét^wL^"3k\fô^^^^^ 
rééDes  nous  semble  le  meilleur.  Or  ce  aoul  \ç>^  Vei\xv^'^\^Nix^a»  "«s^k- 
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oNHil  éproo?er  pour  H 
oflHr  ca  ponut  de  vue  «aaitM  Mif 

Im  oa  eomieatn  dM^^  6ili  In 


Wi 


ri|ipiii|wt 

"Il 

être  allM.  U  plQpiPt  du*  Ij 
M  pwd  fe«  mak  d»  énan;  fl  n'y  a  que  ftf6«iy0iiiÉi 

Us  ooÉtaan  dn  dein  fiiwiiieci^ailN 
fm  dMK  Imt  coBpiaitioB;  oèUflS  du  tnàaiènNi  glMPt 

AiMi  <r«MRr  dMK  la  dwuiylk»  dm  oouleiira  du  coB.lfi^ 
^fwy»  tl  df  I— r  iffftcitiMi  mol  di^awes  poterie» ,  i|  DmtMlM 
ciieerftf»  h  pnpiniMi  des  élèMaete'  qm  antreel  dans  leor  cofc  n 
feeilii»  :  ce  aaat  kamulw  ■éHHamM  etkBfiMdmtfc  .    | 

tutaBOS  on  Hiamsi  ii  ub  corunas  TmmAauB.  -^  l4  K 
5iiK«»  <i|a'oa  pMt  oblaîr  cobbImhmbI  dans  b  piépantioa 
ivulMir»  défMd  d»  h  pQiHé  des  oxydes  el  de  Fideatîté  des  to^  U 

U  É*ul  «rrivw  «u  [^hbI  d'être  sûr  qu  en  prenant  dans  les  bocaux 
'.e>  o\\àet>  el  Ws  fondants  préparée  dans  des  circonstances  oonve- 
a&b^.  K>a  praid  un  corpis  qui  est  toujours  le  même,  non-seule-  'in 
meot  dans  sa  composàtîon  chimkiue,  mais  dans  1  etai  moléculaire;  œ  k 
deraier  Hat  doit  influer  sur  let>  propriétés  de  la  matière  colorante  -k 
el  sur  U  auanci^  qu  elle  donnera  lors  de  la  cuisson. 

Une  ëtude  attentive  et  rais(nnée  des  matières  emplo]rées  i  11    i 
«itvomtioo  des  poteries ,  considérées  sous  ce  double  point  de  Toe,     r 
est  s^eule  oapiible  de  garantir,  du  reste ,  d'une  foule  d*enears  qu'on 
ne  peut  e%iter  ordinairement  que  par  de  nouvelles  recherches; 
seule  encore  elle  permettra  d'obtenir,  toutefois  avec  des  formules    i 
con\enables.  des  couleurs  de  composition  parfaitement  définie. 

Pour  faciliter  Tétude  des  couleurs  envisagées  de  cette  manière, 

nous  devons  conserver  ici  la  distinction  qu*ont  établie  MM.  Dumas 

et  Brongniart  entre  les  oxydes  et  les  fondants  :  c*est  sor  cette 

même  distinction  que  i^^^eae  U  diffét^ntoe  q^  nous  avons  admise 

jioiis*niénie  entre  \e&  «^  ^\c&  toKKL. 
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ms  le  nom  de  couleurs  vitrifiables,  on  confondait  généralement 
efois  la  couleur  elle-même  et  son  fondant  ;  on  considérait  ces 
:  substances  comme  capables  de  s'unir  chimiquement  par  la 
m  et  comme  formant  après  celle-ci  un  tout  homogène.  Tai  fait 
depuis  longtemps  que  dans  quelques  cas  seulement  il  en  est 
i  :  Toxyde  de  cobalt ,  les  oxydes  de  cuivre  ne  donnent  en  effet 
oloration  qu'à  Tétat  de  silicates  ou  de  sels;  mais  pour  toutes 
lUtres  couleurs  au  contraire ,  Toxyde  de  chrome  et  l'oxyde  de 
3n  offirent  un  exemple  remarquable,  le  fondant  n'est  qu'un 
cule  qui  enveloppe  le  principe  coloré  et  le  fixe  à  l'excipient 
lequel  on  l'applique.  Cette  distinction  une  fois  admise ,  il  est 
lis  de  considérer  isolément,  l'une  après  l'autre,  la  couleur 
>rement  dite  et  son  fondant  ;  on  peut  étudier  séparément  la 
aration  chimique  des  éléments  colorants ,  les  oxydes  et  la  fa- 
ition  des  principes  fusibles  qiii  doivent  les  faire  adhérer  ou 
n*  à  la  surface  des  corps  sur  lesquels  on  les  pose. 
»  conditions  indispensables  auxquelles  les  matières  colorantes 
ent  satisfaire,  limitent  notablement  le  nombre  des  substances 
eptibles  de  servir  à  la  fabrication  des  couleurs  vitrifiables. 
^  les  avons  fait  connaître.  Ces  considérations  nombreuses  ne 
cependant  pas  les  seules  dont  il  faille  tenir  compte.  Dans  la 
lure  sur  porcelaine,  et  c'est  là  surtout  qu'il  importe  d'atteindre 
erfection,  quand  les  couleurs  doivent  être  mélangées  pour 
nire  des  nuances  variées  à  l'infini ,  on  comprend  la  nécessité 
roscrire  l'emploi  de  toutes  Jes  substances  qui ,  à  la  température 
i  cuisson ,  pourraient  réagir  les  unes  sur  les  autres  de  manière 
anger  de  ton  ;  cette  nouvelle  considération  limite  encore  con- 
*ablement  le  nombre  des  principes  colorants  d'un  emploi 
lin. 

isqu'à  présent  les  matières  employées  sont , 
irmi  les  oxydes  simples  : 

I*».  L'oxyde  de  chrome  ; 

a*.  L'oxyde  de  fer  ; 

3*.  L'oxyde  d'urane  ; 

4*.  L'oxyde  de  manganèse  ; 

5'.  L'oxyde  de  nnc  ; 

<i^.  L'oxyde  de  cobalt  ; 

7*.  L'oxyde  d'antimoine  ; 
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lo*.  Lmyde  d'mrtîmn; 
Paraû  le»  osyd»  nlifiè»  •■  ailéft  dt 

II*.  Le  chiOMite  de  fcr ; 

la*.  Le  ckroaate  de  banrte; 

i3*.  Le  chiiimiite  de  plonb; 

i4*.  Le  chlonin  d'argeaft; 

iS*.  Le  pourpre  de  Canns; 

i€i*.  La  terre  dTiwliffe; 

17*.  La  lerre  de  Sicme; 

i8^.  Lea  ocrea  rosgea  d  janna. 
Nous  aroaa  bil  connaître  ea  teaupa  ntflo  b  prépaiafioB  d»  eei 
diféreatca  nsalièrea  ea  vue  aurUml  dea  conlean  dana  bo» 
poeUioB  deeqwllea  elles  CDliant;  noua  avoas  indiqué  la  àm 
qu'il  coavieai  de  fnre  entre  ploawvs  laéthodes  difireates,  o 
fùâaat  rceeorttr  avec  asacs  de  délaila  ks  qnaliléa  qae  dmot 
avoir  c«a  diven  oaydes  pour  être  employéa  «vac  ancoèa. 

Noua  ne  nous  éteadrons  donc  actneUeownl  que  anr  la  prétNa* 
tien  des  couleurs  proprement  dites. 

Bcs  fondants.  —  Si  l*on  fixe  soD  attention  sur  la  nature  chi- 
mique des  différentes  glaçures  sur  lesquelles  on  peut  appliquer  les 
couleurs  dont  nous  venons  de  donner  la  préparation  ;  si  Ton  con- 
sidère que  les  unes  fondent  à  une  température  voisine  de  celle  à 
laquelle  les  couleurs  se  fixent ,  que  les  autres  plus  dures  ne  s'y 
ramollissent  pas,  et  qu  alors  toute  la  fusion  doit  provenir  du  fon- 
dant, on  remarque  que  la  température  à  laquelle  les  couleurs 
se  cuisent  est  variable  avec  la  nature  du  produit  que  Ton  veut 
décorer,  et  que  laction  des  divers  agents  fusibles  doit  être  diffé- 
rente pour  à  peu  près  tous  les  éléments  colorants. 

Un  conçoit  donc  sans  peine  qu'il  y  a  des  différences  tran- 
chées entre  tous  les  fondants.  Elles  tiennent  à  la  composition  des 
matières  fusibles  qu^on  emploie  dans  leur  préparation,  et  aux 
proportions  dans  lesquelles  on  les  mélange. 

Nous  prendrons,  comme  exemple,  les  couleurs  tendres  de  porce- 
laine dure  et  parce  que  ce  sont  les  plus  nombreuses,  et  parce 
qu'elles  peuvent  servir  de  ^ovut  de  dé^rt  facile  et  simple  pour  lef 
couleurs  appUcab\cs  ^  ^»  iw>cot^^o\i  ^^  «>\\3Kwa»\RîvKç\^. 
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3S  matières  qui  entrent  dans  la  composition  des  fondants  sont  : 

1°.  Le  sable  ou  quartz; 

2''.  Le  feldspath  ; 

3^.  Le  borax  et  l'acide  borique  ; 

4°.  Le  nitre  ; 

5°.  Le  carbonate  de  potasse  ; 

6°.  Le  carbonate  de  soude; 

7**.  Le  minium  et  la  litharge  ; 

8°.  L'oxyde  de  bismuth. 
DUS  avons  déjà  parlé  de  toutes  ces  substances  qui  entrent, 
me  parties  fusibles,  soit  dans  les  pâtes  céramiques,  soit  dans 
çlaçures  de  ces  pâtes  ;  on  n'y  reviendra  donc  pas. 
uelque  variées  que  puissent  être  les  proportions  dans  lesquelles 
lourrait  combiner  les  substances  que  nous  venons  d'énumé- 
pour  obtenir  des  composés  plus  ou  moins  fusibles,  les  condi- 
3  variées  qui  limitent  le  nombre  des  couleurs  vitrifiables,  li- 
int  sensiblement  aussi  le  nombre  de  ces  fondants;  et  l'on 
prend  que  les  fondants  convenables  doivent  être  peu  nom- 
IX.  D'ailleurs  les  couleurs  qui  servent  à  décorer  le  même  ex- 
3nt  doivent  se  mêler  ensemble ,  et  cette  condition  est  sur- 
indispensable pour  la  peinture  sur  porcelaine, 
élangées  en  toutes  proportions  pour  produire  les  tons  variés  à 
ini  dont  l'artiste  a  besoin ,  ces  couleurs  doivent  porter  chacune 
uance  qui  lui  est  propre,  et  cette  considération,  comme  nous 
)ns  déjà  dit ,  fait  proscrire  ou  du  moins  réserver  pour  des  cas 
iculiers  fort  rares  l'emploi  de  certains  oxydes, 
ette  même  considération  peut  et  doit  s'appliquer  aux  fondante 
t  l'action  énergique  a  tant  d'influence,  comme  on  le  pré> 
le,  sur  ]£i  nuance  et  même  sur  le  ton  que  prend  un  même 
icipe  colorant. 

a  présence  du  borax,  ou  de  l'oxyde  de  plomb,  ou  du  sable 
îssaire  pour  aviver  la  richesse  d'une  couleur,  s'oppose  au  con- 
re  au  développement  du  ton  de  plusieurs  autres, 
'étude  des  fondants  se  réduit  à  celle  de  sept  composés ,  tous 
iloyés  comme  principes  fusibles  dans  la  préparation  des  cou- 
-s  de.  porcelaine  dure,  et  pouvant  entrer  comme  fondants, 
3  quelques  légères  modifications,  dans  les  couleurs  de  porcelaine 
Ire,  des  faïences  unes  et  communes  ^  qV&. 
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Ces  fbadmlë  pfiMl|m  sont  nonnes  ëùs  rnidiHirie  éMtl 
leurs  vitrifiableft.  Nout  lenr  domevoH  ém  noméros  d'iiki^iflSic 
les  faire  figurer  d'une  manière  Irèa-brève  dans' les 
nous  donnerons  plus  loin.  Ce  sont  :  l-  ^  .    |  3 

I*.  Le  fondant  aux  rouges,  n**  i; 
a*.  Le  fondant  aux  gris,  n*  a  ; 
3",  Le  fondant  de  carmin,  n*  3; 
4*.  Le  fondant  de  pourpre,  n^  4  ; 
5**.  Le  fondant  de  violet,  n*  5; 

G'.  Le  fondant  de  bleus,  n"  6.  |  s: 

Ce  sera  plus  souvent  sMs  lèâr  numéro  que  sdus  ldurw#yi 
nous  les  désignerons. 

B«  1.  —  On  fond  : 


\ 


Sable aoo 

Minium 600 

Borax  fondu ¥>Om;:..w  tt 

On  coule,  quand  tout  est  fondu,  et  l'on'pilê  dans  du  ihbrtierde 
porcelaine.  Void  quelques  détails  sur  cette  préparation  : 

On  mêle  bien  ces  trois  matières,  et  on  fond  danà  un  foumeaQ 
(|ui  donne  un  bon  coup  de  feu  :  la  masse  se  trouve  convertie  en 
un  vort  jaune-vcrdùtre ,  si  le  minium  ou  la  litharge  dont  on  s'est 
sorvi  no  contient  que  très-peu  de  cuivre.  C'est  un  silicate  de  prot- 
oxyde  de  plomb.  j 

(Juokiues  fabricants  fondent  le  mélange  du  sable  de  minium  et  de 
borax  dans  un  creuset  qu'ils  exposent  pendant  toute  la  durée  de  la 
cuisson  à  la  température  du  dégourdi  des  fours  à  porcelaine.  Après 
le  (k^fournement ,  ils  cassent  le  creuset  pour  en  retirer  le  fon- 
dant ;  c'est  une  mauvaise  méthode.  Exposé  longtemps  à  la  cha- 
leur, sous  Tinfluence  (les  vapeurs  humides  ou  réductives,  le  fon- 
dant perd  de  Toxyde  de  plomb  et  devient  plus  dur;  il  subit  en 
outre  l'action  du  creuset,  qui  lui  cède  de  l'alumine  ei de  la  silice, 
ce  qui  le  durcit  encore.  Je  préfère  lui  conserver  sa  compostion 
et  sa  fusibilité  intactes  en  le  fondant  rapidement.  On  le  ooule  sur 
une  plaque  de  métal  aussitôt  que  la  fusion  est  complète. 

Fondant  nP  ft.  —  On  fond  comme  précédemment  le  mèmetié- 
iange,  mais  on  triture  ddn«  wtl  tcLotUo^v  d^  fer^ 

On  fond  ces  mélangea  toi%  xsn  ct^vxKX  ^  ^Mt%^^BB&MfiL\fs^ 
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irneau  ;  on  coule.  Les  observations  que  nous  avons  laites  au  sujet 
fondant  n®  i  s'appliquent  encore  à  celui-ci. 
'■^•'  lh*tti*«n  n®  3.  —  Il  sert  pour  les  carmins. 
On  fond  le  mélange  suivant  : 

Borax 5oo 

Sable , 3oo 

Minium 100 

On  ne  coule  pas  ;  on  retire  avec  les  pinces  :  la  matière  fondue 
est  blanchâtre  et  opaline. 
-^.     Vofodast  no  4.  —  Pour  les  pourpres. 

On  fond  et  on  retire  avec  les  pinces  comme  plus  haut  : 

Borax 600 

Sable 400 

Minium 3oo 

Fondant  n^  8.  —  Pour  les  violets. 
On  fait  fondre  après  trituration  : 

Sable 100 

Minium 400 

Acide  borique  cristallisé....     400 

Le  verre  qui  résulte  de  cette  fonte  est  très-fusible. 
Fondant  n^  6.  —  Pour  les  rouges  et  les  bleus. 
On  fond  : 

Minium Goo 

Acide  borique  cristallisé 3oo 

Sable 100 

Ce  fondant  est  assez  fusible. 

Quelques  praticiens  recommandent  de  couler  dans  l'eau  ces  diffé- 
rents fondants  ;  c'est  une  précaution  qui  ne  peut  être  que  nuisible  : 
eHe  enlève  certainement  du  borax  au  fondant  et  ne  peut  Tamélio- 
rer  aoas  aucun  rapport. 

Noos  avons  déjà  dit  que  les  oxydes  ne  suppqrtaient  pas  tous  éga- 
lement bien  une  température  élevée.  De  là  des  distinctions  essen- 
tielles entre  les  couleurs  vitrifiables.  Nous  avons  vu  que  celles  qui 
peuvent  résister  sans  altération  à  la  température  nécessaire  pour 
cuire  ies  vernis,  émaux  ou  cou\wVe&  d<»è  \lQ^«râb ^  ivss^f^^^^^ 
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feu.  Ellrs  sont  d'autant  v^ins  noaibT«iiia.pl°^  ' 
Ica  gUcurm inji>"  il  coin  à  une  tempéralure  plus  élecée.  Sel'*' 
ne  d«v«iu  |M  (  iKer  ipi'wi  grand  nombre  de  relies  appliotol  ^ 
Mtr  tes  poKelai&bi  dnras,  comno  !«  bleu  de  cobalt,  leTtrtfel"" 
dirome,  les  I  de  fer.  de  manganèse  et  de  chromaledetr, l*^ 

tes  jaunes  obi  a^'M  l'oiyde  de  litano .  les  noirs  d'urane,  W  I  i*' 

pluUttdesënu  u  des  oxydes  que  des  couleurs  proprement  diUs- 1" 
Nou!i  rappeTlei  lumi  que  d'une  part  les  colorations  de  grandln,  I  ' 
mais  de  seconde  lompénture.  destinées  anx  porcelaines  lendrs,  I  " 
(pie  d'autre  part  In  violets,  les  rouges  cl  les  bruns  de  ma^-  I  ' 
neae,  de  cuivre  et  do  ^  ipielques  porcel  aines  de  l>  I  ' 

Chine,  ne  BOnt  encore  I  en  est  da  tnème  ponr  les  I 

faiencea  Onea  et  commîmes  n       l'antimoine,  desbrnœd^  1 

matif^nése,  dea  verts  de  eui.iD  ei  des  oleus  de  cobalt.  I 

Noiisvoyonsqu'en  réalité  les  couleursde  grand  feu,  en  tant  qu'on   | 
\&.  considère  comme  couleurs  proprement  dites,  sont  très-peu  notn-  1 
breuses.  Oo  trouve  ces  dernières  en  pliiii  grande  quantité  pannî  les  I 
couleurs  qui  ne  giourraient  supporter  une  très-haute  température   I 
sans  éprouver  de  grandes  altérations,  et  qui  pour  cela  doiveut  être   1 
fondues  â  une  température  beaucoup  inférieure  à  celle  des  précé- 
(Jpntrâ;  le  maximum  n'atteint  pas  ieilegié  de  fusion  de  l'aident  fin; 
elfes  portent  (e  nom  de  couleurs  de  moufle  pour  les  porcelaines  et  les 
faïences  fines,  et  de  couleurs  de  réverhére  pour  la  faïence  èmaillée. 
On  conçoit  dans  cette  dernière  série  la  possibilité  d'en  avoirde  toutes 
les  nuances  pour  toutes  les  sortes  de  pointures  et  de  ghçures. 

Les  couleurs  au  grand  feu  prises  dans  leur  ensemble,  émaui 
et  couleurs  proprement  dites,  ont  sur  les  couleurs  de  moufle  un 
grand  avantage,  c'est  celui  de  pouvoir  recevoir,  sans  se  ramollir, 
la  dorure  dont  on  veut  les  rehausser.  Cette  con^dération  a  dirigé 
des  essais  dont  le  succès  a  été  complet  et  qui  ont  ajouté  à  la  palette 
une  série  do  couleurs  de  tons  plus  variés  que  ceux  des  Couleure  au 
grand  Teu  ;  on  les  a  nommées  couleurs  de  demi-grand  feu  on  couleurs 
de  moudo  dures.  Ces  couleurs  se  glacent  au  moufle,  mais  à  une 
température  bien  pjus  élevée  que  les  couleurs  à  peindre  qu'on  dé- 
signe sous  le  nom  de  couleurs  de  moufle  tendres.  Ces  couleurs,  uDe 
fois  cuites,  peuvent  recevoir  d'autres  couleurs ,  la  donrre  brunie , 
ie  plalinage,  etc.,  sans  qu'on  so\t  oUi^^cmamft  curies  couleurs 
tendres,  d'enlertr  aa  çr-  -»ûr»"  opv\*«.\«\««A.-,^^-, 
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^tait  très-long  et  rendait  très-difficiles  et  très-chères  les  dorures  ou 
ojnftements  sur  fond  de  couleur  tendre. 

Préparation  des  couleurs.  —  Lorsque ,  par  les  procédés  que 
nous  avons  détaillés,  on  s'est  procuré  d'une  part  les  oxydes,  de  l'autre 
les  fondants,  il  faut  composer  la  couleur  et  la  rendre  propre  à  rem- 
ploi. On  la  prépare  par  le  mélange,  en  proportions  déterminées,  des 
oxydes  ou  principes  colorants,  avec  le  fondant  qui  doit  les  faire 
adhérer.  Quelquefois,  mais  en  apparence  seulement ,  on  opère  dif- 
féremment; alors  les  procédés  dont  on  se  sert  sont  complexes,  il 
est  vrai ,  mais  économiques  en  temps  et  en  dépenses  :  ils  permettent 
d'accomplir  simultanément  deux  opérations  distinctes  qu'il  est  facile 
de  séparer  par  la  pensée,  d'abord  la  préparation  de  l'oxyde,  principe 
colorant ,  puis  le  mélange  de  ce  principe  avec  la  composition  fusible 
qui  doit  le  fixer  et  le  faire  glacer.  Ainsi  lorsqu'on  met  dans  un  creuset 
du  minium ,  du  sable ,  du  borax  et  de  l'antimoniate  de  potasse,  on 
fait  en  mémo  temps  du  jaune  de  Naples  et  du  fondant.  On  les  fait 
ensemble,  simultanément  ;  on  pourrait  les  faire  isolément,  puis  les 
mêler,  et  la  couleur  n'en  serait  ni  moins  belle  ni  moins  bonne. 
Le  premier  procédé  est  économique  et  court;  le  second  serait  plus 
dispendieux  et  plus  long. 

Dans  la  pratique  on  abrège  toutes  ces  préparations;  on  fait 
usage  de  procédés  mixles  qui  sont  variables  avec  les  matériaux 
qui  composent  la  couleur. 

Considérées  sous  le  rapport  des  procédés  mis  en  usage  pour  les 
fabriquer ,  les  couleurs  pourraient  être  divisées  en  trois  groupes  : 
1°.  Les  couleurs  qui  ne  fondent  pas  ; 
2°.  Les  couleurs  qui  se  fondent  ; 
3°.  Les  couleurs  qui  se  fri tient. 

i^.  Les  couleurs  qui  ne  se  fondent  pas  sont  celles  qui ,  comme  les 
couleurs  fournies  par  Foxyde  de  fer  et  l'oxyde  de  chrome ,  ont  à 
l'emploi  le  ton  qu'elles  doivent  avoir ,  ou  qui ,  comme  les  couleurs 
tirées  de  l'or,  ne  supporteraient  pas  celte  fusion  préalable  sans 
s'altérer  ;  les  oxydes  se  mêlent  seulement  aux  fondants. 

a°.  Les  couleurs  qui  se  fondent  sont  celles  dans  la  composition 
desquelles  entrent  des  oxydes  qui  seuls  n'ont  pas  de  couleur  et  qui 
ne  sont  colorés  qu'à  l'état  de  sels ,  c'est-à-dire  en  combinaison , 
soit  avec  la  silice ,  comme  le  cobalt  et  le  cuivre ,  soit  avec  le  plomb , 
comme  rantimoine.  Les  verts  de  cu\\Tfe^  \^'Ê»\îke<a&  ^'^  ^^';S^^\»s 
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jiOBBi  d'intiaoiM  iOBt  dntt  4»  cm;  M  nfib  teosydSî  jqw  ta 
foadmto  6t  on  kmà  à  mie  toui|>éi»hu6  walito  yoyg  rlmgm  rnnjmf 
aihi  de  détefminer  la  comhinmna  cotoifc. 

3*.  Les  oouleort  qui  se  fnttaïkt  feuloDant  sont  etSÊm  qirî  aW 
pu  le  Umàr«nploi;  Toxyde,  coomiedtaiikcaeqiiipréoèito^;»^^ 
pu  le  Um  qu'il  doit  conierver,  mais  la  lempintare  delà (ùflîoa 
serait  trop  életée  :  cette  fusion  préalable  rtiMuspaiit  la  nuinicaiiBi 
doit  avoir  la  couleur.  On  mêle  l'oxyde  aree  du  tmdaat  et  Tgâ 
ilève  la  température  graduellement,  seulement  pour  nmollir  h 
sudiK».  Ce  sont  peut-être  les  oouleurs  les  plus  déliâtes  i  Cm. 

Toute  couleur  doit  à  l'usage  être  considérée  80ua.4iWPttnteds 
tue  très-importants  : 

I*.  Le  ton ,  la  nuance  même  qu'dle  doit  présmiter  aprl||  l^cois- 
son ,  et  dont  il  faut  la  rapprocfaôr  autant  que  possible  amif  t  d'êtn 
cuite;  >.:  .. 

a*.  La  {NTopriété  de  pouvoir  former  avec  d'autres  ooaleor|.  |p0O^ 
priées,  des  mtfanges  qui  doivent  conserver  ou  (nrndre.iQ!  On  Isi 
nuances  qu'on  veut  avoir. 

Cette  dernière  qualité ,  sans  laquelle  il  serait  impossible  ^ 
faire  de  la  peinture  d*art,  dépend  uniquement  de  la  pureté,  dèl 
corps  qui  entrent  dans  la  composition  ou  le  mélange  de  ces  C(u:pi 
pour  faire  la  couleur.  Une  fois  que  des  couleurs  par  leur  associa- 
tion en  proportions  sensiblement  les  mêmes,  auront  donné  au  U^ 
dans  certaines  limites  de  température,  un  ton  ou  une  nuance  vou^ 
lue,  elles  donneront  constamment  la  même;  c'est  doncàxctfi^ 
ces  conditions  de  pureté,  de  proportions  bien  déterminées,  qifs 
doivent  tendre  les  recherches  et  la  science  du  diimiste  cbai^.de 
les  préparer. 

Outre  ces  deux  premières  conditions,  il  faut  que  les  coukur^ 
possèdent  une  troisième  qualité  non  moins  importante,  celle  d'êtrs 
glacées  et  de  ne  point  écailler  lorsque,  mises  à  «me  épaisstfr 
convenable,  elles  seront  cuites  à  la  température  qui  kui^ocMivieiitf- 
Les  couleurs  qui  se  frittent  peuvent  souvent  offrir  des-  teintei^ 
assez  éloignées  les  unes  des  autres  dans  deux  prépaiatioDa  dift* 
rentes;  c'est  la  température  seule  qui  leur  donne  leur  ton,.et  noas 
savons  qu'il  est  très-difficile  de  la  régler.  Quand  une  çouhrar  de 
^te  nature  n'apa&\an\xQiTvc.^Ncs«^\^^S^^\.\R:^^ 

il  par  des  addil\on&  â^e  cA>\\«»x^Qf£i. 
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au  ton  désiré ,  soit  par  des  additions  de  couleurs  faites  avec  la 
même  recette ,  mais  péchant  par  le  défaut  contraire  ;  le  premier 
moyen  doit  être  rejeté  toutes  les  fois  qu'il  s'agira  d'une  couleur  à 
mêler  :  il  est  bon  tout  au  plus  pour  des  couleurs  de  fond.  La  cou- 
leur ainsi  corrigée  perd  sa  composition,  et  c'est  d'elle  que  dépendent 
ses  bonnes  qualités  dans  la  peinture.  Elle  ne  peut  plus  servir 
qu'employée  sans  mélange,  comme  couleur  pour  fond.  Quant  au 
second  procédé ,  il  ne  saurait  modifier  les  propriétés  des  couleurs; 
sous  ce  japport  la  composition  reste  constante ,  identique ,  et  la 
couleur  conserve  ses  propriétés  fondamentales.  C'est  un  moyen 
que  nous  avons  employé  avec  avantage  dans  la  plupart  des  cas. 

Dosage  des  couleurs.  —  Nous  allons  donner  maintenant,  à  titre 
d'exemple,  les  procédés  à  l'aide  desquels  on  prépare  chaque  couleur 
pour  la  porcelaine  dure.  Ils  servent  journellement  à  la  manufac- 
ture de  Sèvres.  Ces  recettes  sont  en  quelque  sorte  réduites  à  leur 
plus  simple  expression.  Il  sera  facile  d'en  déduire  la  composition 
des  couleurs  de  porcelaine  tendre  et  de  faïence  fine  ;  en  effet ,  les 
bleus  et  les  jaunes  vont  également  bien  sur  la  plupart  des  po- 
teries, et  pour  les  autres  couleurs,  il  suffit  de  mettre  un  peu 
moins  de  fondant  lorsque  les  glaçures  sont  plus  fusibles  et  ramol- 
lissables. 

Mais  avant  d'exposer  cette  fabrication,  nous  croyons  devoir 
présenter  ici  la  classification  des  couleurs,  d'après  la  théorie  de 
M.  Chevreul. 

ClaMificatton  des  oouleun .  — -  On  doit  à  M.  Chevreul  une  mé- 
thode nouvelle  de  déterminer  et  de  définir  les  couleurs,  et  nous 
ne  sommes  probablement  pas  éloignés  du  moment  où  cette  nomen- 
clature précise  prévaudra  non-seulement  dans  la  science,  mais 
même  dans  l'industrie ,  sur  toutes  les  dénominations  arbitraires 
en  usage  dans  les  laboratoires  et  dans  les  ateliers. 

Dans  cette  méthode ,  toutes  les  couleurs  sont  rapportées  à  de$ 
types  invasiables,  disposés  dans  un  certain  ordre,  composant  ce  que 
M.  Chevreul  appelle  la  construction  chromatique  hémisphérique. 

Toute  couleur,  quelle  qu'elle  soit,  est  simple  ou  composée,  fran- 
che ou  éteinte ,  c'est-à-dire  pure  ou  rompue  comme  on  le  dit  en 
peinture,  vive  ou  rabattue  comme  on  le  dit  en  teinture.  Voyons 
comment  on  parvient,  à  l'aide  de  la  construction  chromatic^e 
hémisphérupie,  à  comparer  et  à  dè^iàx  \^%  ^\sN»(n^  ^x^X^^^^s^^^^^:^- 

1 
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r  chacune  de  ces  divisions,  on  suppose  chacune  des  nuances  dé- 

idées  de  telle  façon  que,  le  centre  étant  blanc,  le  premier  espace 

.  légèrement  teinté,  le  deuxième  un  peu  plus,  le  troisième  en- 

ra  davantage ,  jusqu'au  dernier  ou  vingtième ,  qui  est  près  du 

Ifii  Toutes  ces  couleurs  dégradées  sont  encore  également  éciui- 

leoteB  au  point  de  vue  de  l'effet  qu'elles  produisent  sur  l'œil. 

'ensemble  de  la  dégradation  s'appelle  g^^/zi//;^  ou  dégradation; 

à  parties  de  cette  gamme  se  nomment  tons.  Le  ton  compris  entre 

promière  et  la  deuxième  circonférence  se  nomme  le  premier 

>n,  celui  entre  la  deuxième  et  la  troisième  circonférence  se  nomme 

~  3  deuxième  ton,  et  ainsi  de  suite. 

Les  couleurs  rabattues  sont  de  même  définies  au  moyen  de  txP^^ 
'^n  de  normes  qui  s'établissent  avec  non  moins  de  facilité.  Suppo- 
TOBS,  en  effet,  qu'on  ait  placé  sur  chacune  des  gammes  préparé(^s 
dans  le  cercle  chromatique,  comme  nous  venons  de  riiidi([uer, 
un  quart  de  cercle  perpendiculaire  au  plan  du  cercle,  ayant  môme 
centre,  sur  lequel  sont  tracées  des  circonférences  en  nombre  égal 
et  de  môme  rayon  que  celles  qui  délimitent  les  tons  de  toutes  les 
gammes.  Supposons  aussi  que  ce  quart  de  cercle  soit  partagé  en 
dix  parties  égales  par  des  rayons  équidistants.  On  obtient  pour 
tous  les  tons  de  chaque  gamme  dix  espaces  qu'on  remplit  du  ton 
qui  leur  correspond,  modifié  pour  le  premier  par-Jyde  noir,  pour 
le  second  par  yô  de  noir,  pour  le  troisième  par  fV  de  noir,  et  ainsi 
de  suite  jusqu'au  dernier  ou  y*,  ce  qui  forme  la  dégradation  du 
noir;  cette  dégradation  donne  vingt  gris  normaux,  le  noir  étant  I(^ 
vingt  et  unième  ton. 

Pour  l'exécution  prati€|ue  de  la  construction  chromatique  hémi- 
sphérique, on  la  réduit  en  dix  cercles  chromatiques.  Le  pniiHicT 
cercle  chromatique  comprend  toutes  les  gammes  pures  et  franches, 
depuis  le  ton  qui  présente  la  couleur  la  plus  intense  jusqu'au  ton 
le  plus  voisin  du  blanc;  le  deuxième  cercle  chromatique  contient 
toutes  les  gammes  rabattues  par  -^  de  noir  ;  le  troisième  renferme 
les  gammes  rabattues  par  -^  de  noir,  et  ainsi  de  suite. 

Cela  posé ,  veut-on  définir  et  dénommer  une  couleur  donnée  ? 

S'il  s'agit  d'Une  couleur  franche,  nous  examinerons  sur  la  table  des 

couleurs  franches  à  quelle  gamme  elle  peut  appartenir,  si  elle  est 

simple,  rouge,  jaune  ou  bleue  ;  si  elle  est  composée^  nous  chorrhâ- 

rons  avec  quelle  gamme  elle  se  conSoTid.  \a  ^gussu^ 


NGT-QDATBIEHC  LE^OK. 
«ninniimMS  i  (Mat  le  Ion  coriararé  ImÈmaÊmi 
rnril  ttU  *^i"  le  »■  te  flM  dÉir  JMV^te  »■  »» ^ 

rmirit.  i  <  i-itulotir  Ml  raiUllSÉ^ 

lu  mtn»  iBiiim'  m  romiiarmil  ViA 
ihwttMiiH,  tnilMAiiM,  quatrurae,  dhil 
(|lllltlit  Ml  11  rructioB  du  DOir  (fUl  1>  ni 

Chi  l'iiiupivi       ml  di  MtW  qns  la  p 
ihll  uhafitlrti  m  .able  chromiliquo  tfpiq*».  c'««  O^èUr 
lnmout  inaltAroL»!  ;  la  tccondc,  c'mI  de 
toul  avec  une  cuncordance  parfaite. 

Or,  |«iir  rftiiiiii(lrt 
i]M'A  m  Jïiiir  quD  Ici 
rnM>mlilii  NiilDMinl  dn  i.  ».  Les  rwiiir  de  («krtiia 


i|iii>  j'ai  fiiu  A  SftvrnK  )HJiir  ou  rentier  cercle 

<1«  M.  C.livvreill  dtiinnnlntnl  a»^   Ktaeible  aajoard'km,  am 

Im  muIm  rraNOiircni  du  [K-i..  n*  [h-Telaine,  de  faire  swunïe 
Kl  iino  ftammM  <ltw  MiiKuntcin  loi  t  se  compose  b  Lihle.  Les 
doimi  nwMUiw  cumprotiant  Ira  iruisième,  quatrième,  cinqaîAoK 
violet  raufo,  le  ruug«,  1m  premier,  deuiiënu,  trw$»ètiie.  #a- 
Iritmp  (Il  rlnqtiiAme  tuiikto,  le  rouge  orangé,  le  premier  elle 
(li'ii\ji^iii(i  iinigt>  «rutiH»^  ii'oiil  pu,  jusqu'à  ce  jour,  être  fai 
i'iiiili<iini  vîtrinuhloH.  C'est  une  lac.uno  qu'il  est  difficile  de  combler 
iiiii>itii^ri>ui ,  iniiiii  c'eHt  la  seule. 

V^i'iul  à  ri^tnbliwemeiit  et  à  la  reprodurtion  de  la  lable,  en 
<|iii''i|ii<r  lii'ii  que  l'o  i<iiit,  Im  tiases  qui  |iré(«denl  étanl  élabUea, 
Û.  C.lievreul  Ion  n  n'iiiliis  possibles  à  l'aide  de  la  détermination 
VXHi'lu  de  (]Uol(]uM  couleurs  invariables  qui  se  retroupeiU  padnut- 
•Mv  leur  iiitentutù  oomme  avec  leur  pureté;  cea  couleurs  sont 
\»iM'»  daiu)  le  s|>o('tro  solaire.  De  plus,  il  a  facilité  ce  travail  en 
doiiumnwHl,  «I'hiu^  sa  méthode,  des  corps  ohimiqtfemeatpurs 
iiu'il  e»t  facile  de  retrouver  ou  de  transporter  partout. 

SyntM**  d«>  Douleun  pmu  porceUlBa  tfore.  —  Le  détail  des 
jinH-iVIt^  A  l'aide  deMpu'Is  on  prépare  toutes  les  couleurs  pour 
|tt<indn>  no  saurait  ti'ouvor  sa  place  ici.  Nous  en  avons  choisi  les 
printiiwicsi  nous  commencerons  par  los  blancs.  En  parlant  des 
couleurs,  noua  avons  indiqué  la  modification  à  leur  felre  subir 
pour  tm  reDdr«  pioftna  i.  la.  votceiùiw  tibwiTO. 
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ônieux  ou  le  phosphate  de  chaux  des  os.  On  modifie  le  blanc 
l'iémail  des  faïences  communes  par  une  addition  de  nitre  ou  de 
nimuœ. 

.  Ghis.  —  Les  gris  sont  généralement  des  mélanges  d'oxydes  de 
Bar  et  de  cobalt  ;  on  les  fait  quelquefois  par  les  mélanges  de  cou* 
leurs. 
CM»  n^  &.  — -  On  mélange  au  mortier  de  porcelaine: 

Noir  n°  2 loo 

Gris  n*  a loo 

Bleu  n"  4 aoo 

Si  le  ton  n*est  pas  tout  à  fiait  assez  bleu,  on  ajoute  un  peu  de 
plçu  n*^  4  après  essai. 

Orit.'no  9.  •—  On  fait  fondre  : 

Fondant  n°  6 88 

Carbonate  de  cobalt 8 

Oxyde  de  fer  jaune 4 

On  fond  à  une  faible  chaleur;  on  retire  avec  les  pinces. 
IBM»  no  3.  —  On  mélange  sur  la  glace  : 

Jaune  n°  4 ^o 

Rouge  n°  G loo 

Rouge  n°  7 loo 

Fondant  n°  2 600 

Jaune  u"*  2 10 

Bleu  n**  2 i5o 

Ori*  ■»  4.  —  On  mélange  les  proportions  indiquées  ci-dessus 
pour  le  gris  n*  3,  avec  la  précaution  de  remplacer  le  rougo  n""  G 
par  le  rouge  n*  i. 

Oris  n»  5.  —  On  mélange  les  quatre  substances  qui  suivent  : 

Jaune  n°  4 1000 

Fondant  n°  G 700 

Gris  n°  2 700 

Bleu  n°  2 3oo 

Il  faut  ajouter  aux  recettes  indiquées  comme  pouvant  fournir 
du  gris ,  le  platine  métallique.  J'ai  appelé  deçuîft  tcçiAU^e^  «sx^dj^i^ 
rêtieaUoa  des  chimstm  sur  remploi  à»  œ  c){)T^^  q^  ws*^  ^ 
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sibillté,  son  inaltérabilité  sous  Tinfluence  de  la  plupart  des  agents 
chiini(iues,  mémo  à  une  température  élevée,  auraient  dû  déjà 
recommander. 

Ix>r8que  Ion  mélange  à  i  partie  de  platine  en  poudre ,  3 parties 
de  fondant  com|K)sé  de  minium  3,  sable  i,  borax  foudu  ^,  on  ob- 
tient un  gris  d'un  ton  fm ,  des  meilleures  qualités  pour  la  pein- 
ture sur  |)orcelaine  et  dont  il  est  facile  de  comprendre  la  supé- 
riorité Hur  les  autres  gris  employés  jusqu'à  ce  jour. 

Une  expérience  bien  simple  met  du  reste  en  évidence  les  résul- 
tats que  j  émets  ici  :  sur  une  plaque  de  porcelaine  dure,  blanche, 
on  appliipie  un  fond  do  couleur  bleue,  étendue  sous  forme  de 
bande,  on  fait  cuire;  en  travers,  on  applique  une  nouvelle  cou- 
che de  couleur  rouge  également  en  bande,  et  l'on  fait  cuire  de 
nouveau  ;  après  la  cuisson ,  les  parties  isolées  des  bandes  soot 
bleues  ou  rouges,  mais  la  surface  où  les  bandes  se  croisent  et 
sont  superposées  est  d*un  gris  qui  peut  aller  jusqu'au  noir  en  in- 
tensité ,  et  qui  ne  |)articipe  ni  du  ton  bleu ,  ni  du  ton  rouge.  Le 
résultat  est  le  môme,  quelle  que  soit  la  couche  appliquée  la  pre- 
mière ;  la  nuance  varie  suivant  Tépaisscur  des  bandes  et  le  feu 
au(|uel  elles  ont  été  cuites. 

Toutes  les  fois  (juc  des  oxydes  do  fer  et  do  cobalt,  ou  de  cobalt, 
do  fer,  de  manganèse  ou  de  cuivre,  se  trouvent  en  présence,  en 
quantité  un  peu  notable ,  en  contact  avec  une  matière  siliceuse 
capable  do  se  fondre  à  la  température  à  laquelle  on  l'expose ,  la 
couleur  du  composé  multiple  qui  résulte  de  la  fusion  est  noire, 
que  l'oxyde  de  cobalt  soit  à  l'état  bleu  ou  non ,  que  le  fer  soit 
rouge  ou  brun  dans  le  mélange  primitif.  Cette  proposition  est  vraie  i 
même  pour  les  températures  élevées  des  fours  à  cristaux,  comme 
pour  celles  plus  élevées  encore  des  fours  de  verrerie. 

Cest  sur  ces  réactions  connpes  de  tous  les  chimistes,  qu'est 
fondée  la  préparation  des  gris  et  des  noirs  généralement  employés 
pour  peindre  les  porcelaines  dures  et  tendres,  les  cristaux,  le? 
verres ,  etc.  On  en  varie  la  nuance  et  l'intensité  en  variant  les 
proportions  respectives  des  oxydes  de  cobalt,  de  fer,  de  zinc,  et 
en  augmentant  la  proportion  du  fondant  dit  au  gris  dont  j'ai  donné 
la  composition  plus  haut ,  pour  atténuer  le  ton  et  la  couleur,  pour 
obtenir  des  %ns  à^  v^vvs»  ^i\.  V^x\9»  cMcs, 

Or  les  bleus  se  lovvV  ^nç^c  ^^ea  w.^^^  ^'^  ^^^Sjîs.  '«^  ^v^  -ûac ,  et 
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ces  couleurs  sont  d'autant  plus  vives ,  que  les  oxydes  employés  ren- 
ferment moins  d'oxyde  de  fer. 

Les  rouges  sont  fournis  par  l'oxyde  de  fer,  les  ocres  par  Toxyde 
de  fer  et  Toxyde  de  zinc ,  et  ces  nuances  sont  d'autant  plus  pures, 
que  les  oxydes  de  fer  et  de  zinc  sont  eux-mêmes  plus  dépouillés 
d'oxydes  étrangers,  comme  ceux  de  cuivre  et  de  manganèse. 

Il  est  donc  bien  évident  que ,  lorsque  l'artiste  veut  rompre  du 
bleu ,  du  rouge  ou  de  l'ocre ,  et  qu'il  y  mêle  du  gris  ou  du  noir 
que  met  à  sa  disposition  la  palette  actuelle ,  il  fait  un  mélange , 
dans  des  proportions  qu'il  ignore ,  d'oxyde  de  fer,  de  cobalt  et  do 
Einc,  dont  la  couleur  est  noire  et  dont  il  ne  peut  prévoir  ni  l'in- 
tensité ni  la  nuance  qu'avec  une  très-grande  habitude;  et  d'ailleurs, 
comme  le  ton  après  la  cuisson  n'est  nullement  celui  qu'il  a  ap- 
pliqué sur  sa  peinture ,  puisque  le  ton  bleuâtre  et  le  toA  rouge  sont- 
altérés  et  peuvent  même  disparaître  entièrement,  il  ne  peut  don- 
ner à  sa  peinture  crue  l'aspect  qu'elle  prendra  quand  le  vernis  sera 
développé  par  le  feu.  Il  faut  que  le  peintre  travaille  au  jugé ,  qu'il 
mette  son  œuvre  en  harmonie  en  voyant  sa  peinture ,  non  comme 
elle  est  réellement ,  mais  telle  que  la  cuisson  doit  la  faire  devenir. 

C'est  là  un  inconvénient ,  un  inconvénient  fort  grave ,  surtout 
dans  la  peinture  des  figures,  dans  la  reproduction  sur  porcelaine 
des  tableaux  des  grands  maîtres,  où  il  importe  d'arriver  à  la  der- 
nière perfection. 

Le  gris  de  platine  n'ofifre  aucun  de  ces  inconvénients  ;  comme 
il  ne  renferme  pas  d'oxyde  de  cobalt,  il  peut  très-bien  servir  à 
rompre  les  rouges  et  les  ocres  sans  qu'on  ait  à  craindre  qu'il  com- 
munique aux  ombres,  par  l'effet  de  la  cuisson,  une  trop  grande 
vigueur.  Comme  il  ne  contient  pas  d'oxyde  de  fer,  on  ne  doit  pas 
craindre  qu'en  le  mélangeant  avec  les  bleus ,  il  les  fasse  noircir 
au  delà  de  ce  qu'on  veut  obtenir;  il  n'entre  dans  le  mélange  que 
pour  le  ton  qui  lui  est  propre ,  et  qu'il  conserve  avant  comme  ai)rès 
la  cuisson. 

Considéré  sous  le  rapport  de  sa  fabrication ,  c'est  une  couleur 
facile  à  faire  et  à  reproduire ,  toujours  identique  comme  compo- 
sition et  comme  nuance.  On  prépare  facilement  le  platine  en 
poudre  ;  il  suffit  de  précipiter  une  solution  de  chlorure  de  platine 
par  du  sel  ammoniac  en  excès,  et  de  chauffer  jusqu'à  éva^oratioik 
complète  de  ce  dernier  sel  :  on  obtîeul  «inÀVb^^atàsiib  ^s&^^k^^^^ 


dans  la  pn-  L 
I  broyer.  1 
aw  ce  sets,    1 
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gnf* .  qii'on  fM  Kifrtef  mimédiBtement  au  fondanl  dans  la 
poiticin  indiqué»  plus  haut,  et  qui  se  laisse  facilemeni  broyer 

Le  (ilstinp  n'<T»t  pas  le  seul  métal  qui ,  emplin-é  dan?  c 
fournirait  une  couleur  utile.  Toiis  les  laétauï  qui  l'aefonipaîflMl 
ontinalrcmcut  dans  n  tnino  pourraient,  romme  loi ,  rédnitaai 
muuMT.  »efvir  iiu  mémo  usngr  et  aver  la  même  su]>érî(Hilé  sur 
In*  Kru  ruDi|iu!>è>  de  roball  et  de  for. 

l'ai,  ilawr«but,  eâsayèle  palladium  elle  rnthéiiîum.  Le  pilU- 
dium  dunnt-  un  gris  plus  pâlo  ;  le  ruthénium ,  an  gris  plus  roui 
que  celiri  de  fifailine. 

nepuï*  lon^rmps  déjà,  H.  Frick  avait  indiqué  l'usage  du  9^ 
qitioiydc  d'iridium  comme  pouvant  fournir  un  noir  supérieur  à 
lpu«  W  noim  connus.  M.  Malaguti ,  â  la  manuracturc  nationale  de 
Sèvres,  a  vériHé  les  données  de  M.  Frick;  M.  L.  Robert  en  Bl, 
plus  tard,  une  petite  quanti  té.  et  moi-m^me,  en  i845,  j'avais  livré 
pour  le  servife  de  Sèvres  une  centaine  de  grammes  de  gris  d'iri- 
dium, dont  les  qualités  purent  être  mises  en  relrâfpar  un  usage 
journal  ier. 

Le  gris  de  plstine  est  app^ë  à  remplacer  avantageosenient  ce 
dernier.  Son  prix  est  moins  élevé,  sa  nuance  plus  agréable,  el  sa 
pn-paralion  moinâ  difTicite.  Il  (»(  aussi  beaucoup  plus  répandu, 
et  depuis  un  an  environ  qu'on  s'en  sert ,  l'espérience  a  pu  faire 
prononcer  sur  sa  véritable  valeur.  Aussi  est-il  entré  défittilivémént 
dans  la  palette  do  la  manufacture  de  Sèvres;  il  eet  fnsCrit  soUs 
le  n°  9,  P. 

MoIto"  1.  —On  mélange  les  dissolutions  proTenant  de  l'attaque 
par  l'acide  chlorhydrique  de  400  fer  et  4oo  cobalt  oxydé.  On  pré- 
cipite par  le  carbonate  de  soude,  ou  lave  longtemps;  quand  tout 
est  brun,  on  fait  sécher,  on  pulvérise,  puis  on  calcine  dans  un  tét 
à  rùtir  avec  deux  fois  son  poids  de  sel.  On  lave  à  l'eau  bouillante 
et  on  sèche  ;  on  calcine  à  un  fort  feu  ,  on  prend  l'oxyde  noir  ainsi 
préparé ,  on  y  ajoute  : 

Fondant  n°  6 ^ôo  '   '' 

Fondant  D°  3 400  ---in 

Oxyde  à  noir  ci-dessus uSa 

Bleu  n°  a io 

JTalr  »■  S.  —  On  mèlnnno  \m  ovjia  l»*-  «»««»"  ^jM^^as».  «& 


DÉCORATION  CÉRAMIQUE.  499 

>reTiant  :  fer  métallique  400 ,  oxyde  de  cobalt  200 ,  savoir  : 

Fondant  n°  6 5oo 

Oxyde  à  noir 100 

Blecs.  —  Pour  faire  les  bleus ,  je  fais  d'abord  une  fonte  dans 
laquelle  je  développe  la  teinte  de  l'oxyde  de  cobalt.  Pouf  les  bleus 
rappelant  la  teinte  de  l'indigo,  le  silicate  de  cobalt  est  avivé  par 
l'oxyde  de  manganèse;  pour  les  autres  bleus,  sa  nuance  est  azurée 
par  l'oxyde  de  zinc. 

Bleu  a9  1,  —  On  fait  une  fonte  que  nous  appellerons  A  : 

Sable 5o 

Minium 5o 

Carbonate  de  soude  sec 12 

Carbonate  de  potasse  sec..  ..  i5 

Oxyde  noir  de  cobalt G 

Carbonate  de  manganèse 4 

Nitrate  de  potasse 6 

On  fond  tant  qu'il  y  a  bouillonnement ,  on  coule  et  on  mêle  : 

Fonte  A 100 

Bleu  n**  2 5oo 

On  mélange  au  mortier  sans  refondre. 
Bleu  n»  9t.  —  On  mélange  et  on  fond  : 

Fleurs  de  zinc io 

■  Carbonatede  cobalt 20 

Fondant  n**  i 100 

Nous  appellerons  cette  fonte  B. 
On  fait  le  mélange  suivant  : 

Fonte  B 200 

Fondant  n°  i 100 

On  triture  sans  fondre. 

Bleu  no  3.  —  On  mélange  au  mortier  : 

Fonte  B 200 

Fondant  n°  i aoo 

On  triture  sans  fondre. 
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sIm  ■!•  4.  —  On  nélan^B  m  mortier  : 

Fonte  B loo 

Fondant  n*  i 600 

On  triture  sans  fondre. 

aiM  ■!•  i.  —  On  mélange  sans  fondre  : 

Fonte  B 100 

Fondant  n"*  1 1000 

On  triture  sans  fondre. 

Jaun».  ^  On  ae  sert  pour  les  jaunes  d'oxyde  d*anUmoine 
allie  aux  oxydes  de  fer  ou  de  zinc.  On  fait  un  jaune  très-fom 
roKydo  d'urane. 

Oxyde  jaune  d'urane 100 

Fondant  n*  6 3oo 

On  triture  sans  fondre. 

Smum»  B»  ft.  —  On  fond  à  un  feu  modéré  : 

Minium 4su> 

Acide  borique  cristallisé 90 

Sablo ; 120 

Antimoino  diaphorétique. ...  120 

Oxydo  rougo  de  fer 3o 

J«im«  »o  3.  —  On  mélange  et  on  fait  fondre  : 

Minium 4'^o 

Acide  borique  cristallisé 90 

Sable 120 

Antimoine  diaphorétique.  ...  lao 

Fleurs  de  zinc 3o 

On  fond  légèrement  et  l'on  retire  avec  les  pinces  comme 
le  jaune  n®  a. 

JmiiM  B«  4.  —  On  fond  à  Tétat  de  verre  bouteille  le  vU 
suivant  : 

Fondant  n*"  a 880  —  84 

•   Fleursde  zinc 35  —    4 

Oxyde  d»  ^et  Vc^dt^ll^  \auue..      70—8 
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On  pile  après  avoir  coulé  le  verre  bien  liquide. 

Couleurs  d'or.  —  Ces  couleurs  sont  obtenues  par  le  pourpre  de 
Cassius  ;  on  connaît  le  carmin ,  le  pourpre  et  le  violet. 

Carmin  n®  1.  —  Il  faut  pour  faire  cette  couleur  broyer  sur  une 
glace  du  pourpre  de  Cassius  humide ,  un  peu  de  chlorure  d'argent 
et  des  fondants ,  environ  trois  fois  le  précipité  d'or.  On  fait  l'essai 
du  mélange  qu'on  corrige  par  tâtonnements. 

Carmin  n»  ft.  _  Cette  couleur  est  le  carmin  tendre  anglais  ; 
on  l'obtient  avec  le  pourpre  de  Cassius  et  le  fondant  de  carmin 
modifié  contenant  : 

Sable 4o 

Borax 3o 

Minium 3o 

Pourpre  no  1.  —  On  mélange  au  mortier  parties  égales  de  car- 
min n**  I  et  de  pourpre  n°  2,  savoir  : 

Carmin  n°  i 100 

Pourpre  n®  2 100 

On  triture  sans  fondre. 

Pourpre  a»  2.  —  On  suit  les  indications  précises  données  plus 
haut  pour  faire  le  carmin,  mais  on  se  sert  du  fondant  indiqué  sous 
le  n°  4-  11  faut  un  peu  de  chlorure  d'argent.  On  ne  peut  faire  cette 
couleur  que  par  tâtonnements;  on  essaye,  et  si  la  couleur  est  bonne, 
on  la  fait  sécher,  puis  on  la  renferme  dans  un  bocal  bien  sec. 

Violet  n»  1.  —  On  fait  encore  un  mélange  sur  la  glace  de  pourpre 
de  Cassius  et  de  fondant  environ  volumes  égaux.  On  remplace  le 
fondant  de  pourpre  par  celui  donné  sous  le  n°  5  dans  la  série  des 
fondants.  On  n'ajoute  ni  bleu  ni  chlorure  d'argent.  On  essaye  la 
couleur  humide. 

Outremer.  —  L'alumine  donne  avec  l'oxyde  de  cobalt  un  bleu 
semblable  au  bleu  Thenard ,  qui  devient  la  base  de  ces  belles  cou- 
leurs. 

Outremer  n<»  X.  —  On  prépare  un  oxyde  outremer  en  faisant 
dissoudre  dans  l'acide  azotique  : 

Hydrate  d'alumine 3o 

Carbonate  d'oxyde  de  cobalt. .     lo 

Oa  évapore  à  sec,  on  triture ,  pma  on  ça^!àaft.\A^x^^Nx^^^^^^ 
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doit  pas  amener  à  l'étal  de  poudre  lemélaiige  d'aJuflaineeld'oByfda 
de  cobalt  desséché:  il  reste  granulé.  La  couleur  de  Toxyde  doit 
être  d'un  beau  bleu ,  bien  ?if ,  sans  trace  de  gris  verdàtre. 
On  mélange  au  mortier: 

Oxyde  outremer loo 

Fondant  n*  6 %5o 

• 

On  triture  sans  fondre. 

Oiurtm  bo  t.  _  On  mélange  sans  fondre  : 

Oxyde  outremer loo 

Fondant  n"*  6 35o 

Ocres.  —  Les  ocres  conservent  leur  ton  particulier.par  suU^de 
la  présence  do  Toxyde  do  zinc  qui  semble  remplacer  Teau  de  com- 
binaison dans  l*hydrate  de  peroxyde  de  fer. 

Pour  préparer  les  ocres,  quel  que  soit  leur  ton,  on  prépare 
d'abord  des  oxydes  en  suivant  exactement  la  marche  t^tie  fwf'Xn- 
diquée  plus  haut  pour  la  préparation  des  oxydes  propres  à  faire 
les  noirs  n"*  i  et  2.  J'abrégn  d'autant  cette  description  en  ren- 
voyant aux  détails  donnés  plus  haut.  J'indique  seulement  ici  pour 
chacun  de  ces  ocres  les  oxydes  et  métaux  qu'on  mélange  pour 
obtenir  Foxyde  colorant  qui  doit  être  rougi  et  passé  au  sel ,  puis 
lavé  et  séché  ;  j'indique  ensuite  les  proportions  dans  lesquelles  il 
faut  môler  Toxyde  à  son  fondant. 

Oore  bo  1.  —  On  prépare  l'oxyde  en  faisant  dissoudre  dans  l'a- 
cide chlorhydrique  : 

Fer  métallique 3oo 

Zinc  métallique 3oo 

Oxyde  de  nickel 20 

On  prend  ensuite  : 

Oxyde  à  ocre  n**  i 100 

Fondant  n""  2 3oo 

Oore  n*  2.  —  On  prépare  l'oxyde  avec  : 

Fer  métallique 3oo 

Zmc  mfeUiîX\a^^ 3oo 

Ox^de  àfeiàsàt!^ ^^ 
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'On  prend  ensuite  : 

Oxyde  à  ocre  n°  2 100 

Fondant  n**  2. 3oo 

Ocre  n®  S.  —  On  prépare  l'oxyde  avec  : 

Fer  métallique 3oo 

Zinc  métallique 3oo 

On  prend  ensuite  Toxyde  et  le  fondant  n°  2.  : 

Oxyde  à  ocre  n°  3.^ 100 

Fondant  n°  2 3oo 

On  triture  sans  fondre. 

Ocre  no  4.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  â  ocre  n.°  2 100 

Fondant  n**  2 400 

Oere  no  6.  —  On  prépare  Toxyde  avec  : 

Fer  métallique 200 

Zinc  métallique 3oo 

On  prend  ensuite  pour  les  triturer  sans  fondre  : 

Oxyde  à  ocre  n**  5 100 

Fondant  n°  a 400 

Ocre  no  6.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  à  ocre  n°  5 100 

Fondant  n°  2 600 

Rouges.  —  L'oxyde  de  fer  qui  sert  à  faire  les  rouges,  quel  que 
soit  leur  ton,  provient  de  la  couperose  qu'on  fait  sécher  et  qu'on 
calcine  à  des  feux  d'autant  plus  élevés ,  qu'on  veut  préparer  des 
rouges  plus  violacés. 

Les  couleurs  rouges ,  tirées  du  fer,  ont  principalement  excité 
mon  attention,  et  j'ai  cherché,  par  l'analyse,  à  déterminer  leur 
composition  ;  il  en  est  résulté  que  le  rouge  orangé  est  rendu  plus 
fixe  et  plus  vif  par  une  addition  à  l'oxyde  de  fer  ou  d'oxyde  de 
zinc  ou  d'alumine,  et  que  les  violets  de  fer  doivent  leur  intensité  et 
leur  nuancer  bleuâtre  à  l'introduction  d'une  petite  <\viia3\<i<ék  v^^-v^^^ 
de  manganèse. 
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rai  cherché  pourquoi  deux  rouges  difléraiéÂt  d'éda't;  Hi'*|)iireté 
chimique  étant  la  même.  Je  crois  qs^on  acoBptlBra  Implication  que 
j*ai  proposée;  la  voici,  elle, s'applique  aux  autres  éouleurs: 

La  différence  de  nuance  qu'acquiert  Toxyde  de  fer  pur  dépend 
de  la  température  à  laquelle  on  Ta  porté.  Tontes  les  wiaioea  ne 
se  maintiennent  pas  à  la  même  hauteur;  plus  )i^  température  est 
élevée,  plus  le  ton  est  vigoureux  :  on  sait  que  toutes  les  couleurs 
que  prend  Toxydede  fer  varieif t  de  rorangé.au.VMdet,  c'est-à-dire 
qu'elles  peuvent  se  décomposer  en  jaune  rouge  et  bleu ,  couleurs 
simples  qui  donnent  du  gris  plus  ou  moins  Ibncé  suiVànt  VMeUsité 
des  trois  couleurs  élémeotairei.  Plus  la  température  est  basse,  1 
plus  il  reste  de  jaune;  plus  elle  est  élevde,'  -jÉBi  il  s'ajoute  de 
bleu.  ■      • 

U  me  parait  évidenll,  d'après  cela^  qqe  la  oouleiir  seca  d^Balmt 
plus  pure,  que  l'oxyde  qui  la  produit  sera  larme  dfl  molécules  idm» 
tiques  par  la  modification  qu'elles  auront  reçue  d'un»  méaiSrteD- 
pérature.  La  nuance  sera  donc  d'uAO  pureté  parfaite  si  toutes  les 
molécules  ont  reçu  la  température  nécessaire  pour  la  développer, 
si  aucune  n'a  reçu  un  coup  de  feu  capable  de  la  modifier,  ou  trop 
faible  qui  laisserait  du  jaune ,  ou  trop  violent  qui  aug;menterait  la 
dose  du  bleu.  .-•.■. 

Le  tour  de  main  doit  donc  consister  à  ne  comik)ser  la  couleur 
que  de  particules  d'oxyde  ayant  subi  la  même  température.  Od 
parvient  à  ce  résultat  en  n'opérant  à  la  fois  que  sur  de  petites  1 
quantités  et  en  agitant  constamment  la  masse.  On^^rrête  le.feu  ) 
quand  la  température  a  été  maintenue  pendant  un  ^mps  sufDsant; 
on  essaye  toutes  les  préparations  successives,  et  on  ne  réunit  que 
celles  qui,  au  point  de  vue  de  la  nuance,  offrent  un  résultat  iden- 
tique, celles  qui  affectent  la  vue  de  la  môme  manière  ;  et  c'est  ici 
qu'un  œil  bien  exercé,  bien  sensible,  est  de  premiè?re  nécessité; 
c'est  ici  que  des  études  artistiques,  même  sérieuses ,'  deviennent  le 
complément  indispensable  de  la  science  du  chimiste  i  aussi  M.  Pan- 
netier,  qui,  depuis  longtemps  et  avec  succès,  s'était  dccupé  do  pein- 
ture, devait-il  faire  parvenir  cette  fabrication  à  une  perfection  in- 
connue jusqu'à  lui. 

Pour  faire  \es  toutes,  on  opère  comme  il  est  dît  ici.  La  nuance 
varie,  en  raison  du  cou^  ^QlevjLa^^\^T:^^<^  ^\^^i\i  touge  capu- 
cine au  rouge  v\o\Mxe. 
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no  X.  —  On  triture  sans  fondre  : 

• 

Oxyde  de  fer  orangé loo 

Fondant  n**  a loo 

Fondant  n**  6 3oo 

Rouge  ii<»  A.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  capucine loo 

Fondant  n®  a loo 

Fondant  n®  6 3oo 

Rouge  n<»  3.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  couleur  de  chair,  loo 

Fondant  n®  a loo 

Fondant  n**  6 3oo 

Ces  trois  rouges,  ainsi  que  ceux  qui  suivent,  durs  ou  tendres 
ne  doivent  pas  être  fondus. 
Ifcouge  ii<»  4.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  carminé loo 

Fondant  n**  a loo 

Fondant  n°  6 3oo 

Rouge  no  5.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  laqueux loo 

Fondant  n""  a loo 

Fondant  n"*  6 3oo 

Rouge  no  6.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  violet  pâle loo 

Fondant  n°  a loo 

Fondant  n**  6 3oo 

Rouge  n<»  7.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  violet loo 

Fondant  n**  a loo 

Fondant  n*  6 3oo 

Rouge  no  8.  —  On  triture  sans  fondre  : 

Oxyde  de  fer  violet  foncé. ...  loo 

Fondant  n®  a loo 

Fondant  n**  6 • V» 
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^)n  triture  ensuite  sans  fondre  : 

Oxyde  à  bnin  n*  a loo 

Fondant  n*!ft 3oo 

Bmn  no  3.  —  On  fait  dissoudre ,  précipiter,  etc.  : 

Fer  métallique ioo 

Zinc  métallique 4oo 

Oxvde  de  cobalt lOo 

m 

On  triture  ensuite  sans  fondre  : 

Oxyde  à  brun  n**  3 loo 

Fondant  n**  !» 3oo 

Brun  no  4.  —  On  prépare  un  oxyde  très-convenable  en  faisant 
dissoudre  : 

Fer  métallique 3oq 

Zinc  métallique '...     3oo 

Oxyde  de  cobalt 3oo 


On  triture  ensuite  sans  fondre  : 


• 


Oxyde  à  brun  n**  4 loo 

Fondant  n**  a 3oo 

Verts.  —  On  fait  les  verts  en  mélangeant  à  du  fondant  des 
oxydes  verts  de  diverses  nuances  qui  ont  pour  b&se  Toxyde  de 
chrome  modifié  dans  sa  teinte  par  sa  combinaison  avec  d'autres 
oxydes  métalliques. 

Je  donnerai  d'abord  pour  les  verts  la  préparation  de  l'oxyde. 
L'oxyde  fait  est  ensuite  mêlé  soit  aux  fondants,  soit  aux  autres 
couleurs  qui  doivent  en  modifier  la  teinte.  On  suppose  dans  tout 
ce  qui  va  suivre  que  l'oxyde  de  chrome  a  été  préparé  préalablement. 

Vert  no  1.  — -  On  prépare  l'oxyde  à  vertn°  i  en  triturant  long- 
temps à  l'eau  sur  une  glace,  savoir  : 

Oxyde  de  chrome  vert. . . . .  aoo 
Oxyde  de  cobalt  carbonate. .  loo 
Alumine  hydratée loo 

On  fait  calciner  à  un  fort  feu ,  puis  on  lave  ;  on  fait  sécher  et  on 
ajoute  à  Voxyde  ainsi  préparé  le  fotiÂÀTvXi  èMi;\M^^^ 


'  jr  r^- 


r.     -«s 


-  ■T»"..ii 


.   I 


I<^ 


r  ^ 


'    ^- 


/r.*- 


i«        '  .•  ■ 


/•*■!■  ^  »• 


»•    ■   ^  *-.•     ^  • .-  4  -ji   ',r. '/•■■.  >k. 
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»       •        •       tf       «  ^^  ^  W 


*f'^*f  n"  ^        hft  U,) ,  t/,fftiht-  f/iij4  li;fijt,  un  oxyde  à  ^ 
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mêle  alors  avec  soin  le  mélange  suivant  : 

Oxyde  à  vert  n®  5 i<>ô 

Fondant  n*  6 3oo 

Janne  n°  3 5o 

On  triture  ;  mais  on  ne  fond  pas. 

Vert  no  6.  —  On  mélange  au  mortier  les  proportions  suivantes  : 

Vert  n"  4 loo 

Jaune  n®  2 5o 

Brun  n®  3 leo 

Vert  n°  1 5o 

On  ne  fond  pas. 

Vert  n»  7.  —  On  prépare  d'abord  un  oxyde  vert  foncé  en  mé- 
langeant et  broyant  sur  la  glace  : 

Oi^yde  de  cobalt  noir.  ......     100 

Oxyde  de  chrome. , 100 

calcinant  à  un  fort  feu  et  lavant. 

On  mêle  ensuite  cet  oxyde,  dans  les  proportions-  suivantes,  avec 

le  fondant: 

Oxyde  à  vert  n®  7  ......... .     100 

Fondant  n°  6 3oo 

On  ne  fond  pas. 

Vert  n»  8:  r-  On  prépare ,  comme  pour  les  autres  verts ,  un 
oxyde  en  calcinant  un  mélange  intime  de  : 

Oxvde  de  chrome aoo 

Oxyde  de  cobalt  noir 100 

Oxyde  de  fer  jaune.. 5o 

On  lave  après  calcination ,  puis  on  mêle  : 

Oxyde  à  vert  n°  8 1.00 

Fondant  n"  6 3oo 

Lorsque  la  eouleur  est  préparée ,  qu'elle  a  été  reconnue  de  bonne 
qualité  par  deux  ou  trois  essais  faits  dans  des  moufles  isolés  et 
dans  différentes  conditions  d'épaisseur,  de  durée  de  feu,  d'inten- 
sité de  chaleur,  il  faut  la  mettre  en  état  d'être  employée.  On  com- 
mence par  la  broyer. 


»—  ^^       "       ***>  fe*  li^  f^-  **"L 
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••  particulière  qui  permet  do  retourner 

QJÊj  '^'c"  doubler  la  durée.  Les  nou- 

■'*//^    ^tte  "^^^  ^^^^  '^  forme  ci-contre 

.çoit  qu'il  suffit  de  re- 
^         pour  remplacer  la  partie 

'    4 


.s  peuvent  être  montés  sur 

jlément  ou  réunis  par  douzaine 

'A .  me  palier.  On  les  fait  alors  mou- 

'^%A^  aniquement  en  remplaçant  la  ma- 

par  des  pignons  engrenant  avec  des 
s  qui  reçoivent  leur  mouvement  d'un 


^flr. 


^'^ 

N, 


lelque  soin  qu'on  mette  à  broyer  les  cou- 
peut  arriver  au  broyage  parfait,  indispcn- 
cravail  de  peinture  soignée.  On  termine  le 
♦  ^  ice  au  moven  de  la  molette. 

glaces  dont  on  se  sert  doivent  satisfaire  aux 

.s  que  les  moulins  cux-mémos  ;  on  les  choisit  en 

elles  sont  bien  dressées,  ordinairement  carrées  et 

d  épaisseur;  il  faut  les  choisir  dépourvues  de  bulles, 

le  plus  grand  soin  à  leur  nettoyage;  on  les  met  en 

»-vir  au  broyage  d'une  couleur  nouvelle  en  les  employant 

>ge  de  sable  ou  de  feldspath  déjà  très-pulvérisé. 

On  se  sert  {^g.  463),  pour  porphyriser  sur  la 
Fif.m.  glace,  de  molettes  en  verre  dur  ou  en  porce- 

laine ;  les  plus  dures  sont  évidemment  les  meil- 
leures. On  rejette  les  molettes  de  cristal  qui 
s'usent   trop  facilement;   il  est  certain,  par 

^  exemple,  que  le  carmin  est  altéré  par  le  broyage 

l'on  le  pratique  avec  les  molettes  en  cristal  plombifère. 
iteauz.  —  On  se  sert  de  couteaux  pour  relever  sur  la  glace 
leur  broyée ,  soit  afm  de  lu  ramener  au  centre  de  la  glace  pour 
luer  le  broyage,  soit  aûn  do  la  mettre  en  réserve,  lorsque  la 
yrisation  est  complète. 

couteaux  sont  en  corne,  en  acier,  en  ivoire;  ils  ont  tous 
inconvénients  et  leurs  avantages.  Il  faut  en  général  être  Irès- 
de  leur  emploi  et  n'en  faite  VASii^t^  Q^^\^t%«^^^'^^\R 


A 


s» 
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des  supports  en  porcelaine  dégourdie  ou  mieux  en  biscuit,  plus 
hautes  que  larges  et  profondes  A  [fig,  4^4  et  4^^);  à  la  partie 
inférieure  un  foyer  B  reçoit  un  grille  sur  laquelle  on  fait  du  feu  ; 
généralement  le  bois  est  le  combustible  dont  on  fait  usage.  Un 
tuyau  d'appel  C  réservé  dans  le  milieu  de  la  voûte  du  moufle  donne 
issue  pendant  la  cuisson  aux  produits  de  la  combustion  des  es- 
senoes  qui  ont  servi  de  véhicules  et  de  matières  fixatives;  il  est 
important  de  les  brûler  facilement.  Le  cendrier  D  reçoit  les  cen- 
dres qu'on  enlève  après  chaque  cuisson.  La  porte  du  moufle, 
moulée  d'une  pièce  avec  la  douille  E ,  qui  permet  de  quitter  le 
feu ,  s'ajuste ,  lorsque  l'emmouflement  est  complet ,  dans  une  feuil- 
lure réservée  pour  cet  usage.  On  élève  le  mur  K  lorsque  la  porte 
est  mise  en  place  et  que  la  terre  avec  laquelle  on  a  luté  toutes  les 
fissures  se  trouve  complètement  ressuyée.  Il  est  convenable  pour 
éviter  les  accidents  de  chauffer  le  moufle  avant  l'emmouflement. 
On  évite  les  courants  d'air  froid  qui  pourraient  casser  les  pièces 
en  mettant  à  l'extrémité  de  la  douille  [fig,  466)  un  tuyau  de 
Fif .  466.  tôle  C  dans  lequel  s'ajuste  une  pe- 

A  FI?.  468.   tite  trappe  A  glissant  dans  une 

jf        >r^~>s!       P^    coulisse  D;  des  échancrures  ré- 
^P*^       iG  '^^  \        A      servées  danis  la  partie  antérieure 

\       g        V  W"  y  ^^  *"^"  ^'  ^^^^  laissent  toute 

■■■•i|J       NjJ^jy      Inrinl    liberté  pour  placer  la  tringle  à  la- 
quelle est  attachée  la  montre.  La 
fig.  468  fait  voir  la  trappe  A  dégagée  de  la  coulisse  et  ses  échan- 
crures B  réservées  à  la  partie  inférieure. 

Les  moufles  que  nous  venons  de  décrire  sont  généralement  acco- 
lés ,  c'est  la  disposition  des  moufles  .en  France  ;  on  les  réunit  sur 
la  même  ligne  disposés  sous  la  même  cheminée ,  et  les  murs  sont 
maintenus  par  les  mêmes  ferrements.  En  Allemagne ,  cette  dispo- 
sition n'est  pas  adoptée  partout  et  souvent  les  foyers  sont  latéraux, 
ainsi  qu'on  peut  le  voir  sur  les  dessins  ci-contre  (Jig.  469  et  470). 
Montres.  —  On  nomme  montres,  à  Sèvres,  de  petites  plaques 
de  porcelaine  A  sur  lesquelles  on  a  couché  de  l'or  D  et  du  carmin 
(fie*  471)  ;  l'or  indiqiïera,  s'il  commence  à  prendre  de  l'adhérence, 
que  l'on  approche  de  la  température  à  laquelle  la  peinture  serait 
trop  cuite,  et  le  carmin  donne  une  échelle  tbermoTOéUvsjvA  «ss»l 
exacte  pour  faire  apprécier  les  div^i^fôft  \A\fi^t^N»ix^ 


[.or&iue  \e»  pièces  $ont  placées  dans  le  moufle ,  on  chauffe  modé- 
ri'<mt<nt  rl'abord  pour  éviter  la  casse  des  objets  à  cuire,  s'ils  soni 
épais ,  ensuite  on  élève  la  température  progressiïemetit, 
Il  '       et  l'on  Tinil  par  un  feu  pur  et  vif.  Hais  il  faut  être  prêt 
à  l'arrêter  court  pour  qu'il  ne  dépasse  pas  le  degré  voulu 
■  g    |)ar  In  natuie  des  produits  :  cette  considération  a  la  plus 
grande  importance  lorsqu'il  s'agit  de  peintures  sur  por- 
celaine. Pour  maltnser  le  feu  dans  le  cas  où  ta  ténapé- 
raturc  monterait  trop  rapidement,  on  se  réserve  la  foci> 
lité  de  retirer  deux  ou  trois  briques  qui  composeot  la 
porte;  elles  ont  une  poignée  et  s'engagent  dans  des 
ouvreaux  carrés  ;  le  Tcu  dure  un  temps  variable  avec  la 
dimension  du  moufle,  comme  encore  avec  l'épaisseur  et  le  volume 
des  pièces  qu'il  s'agit  de  cuire  ;  on  laisse  le  refroidissement  s'o^ 
pérer  isntemeBl;  on  8bal\e  mw*,  otv  Mife-jfcX^-^ttjt  ,m8ia  on  ne 
doit  retirer  les  pièce»  a»-  i-waoft'oft  ça*v-î  ™j\.vxw\'h\k»».  ■.•»» 
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éprouver  une  trop  vive  impression  de  chaleur,  on  évite  aussi  l'é- 
caillage  des  couleurs.  On  n'a  pas  ce  danger  à  redouter  lorsqu'il  ne 
s'agit  que  de  la  cuisson  des  dorures. 

Lorsque  les  pièces  démouflées  doivent  être  terminées  par  l'ap- 
plication des  dorures ,  on  les  brunit  comme  nous  allons  le  voir,  et 
s'il  faut  ajouter  des  peintures ,  on  les  porte  dans  les  ateliers  de 
peinture  ;  elles  y  reçoivent  la  décoration  qu'il  faut  cuire  comme 
feu  d'ébauche,  et  retoucher  ensuite  pour  les  cuire  de  nouveau  une 
ou  deux  fois  suivant  les  circonstances  et  Te  nombre  de  retouches 
qu'on  leur  applique.  Ces  feux  de  retouche  sont  ordinairement  de 
plus  en  plus  faibles  ;  on  distingue  à  Sèvres  la  série  suivante,  dis- 
po3ée  du  plus  fort  au  plus  faible  : 

!**•  Le  feu  d'or  mat  dépassant  la  fusion  de  l'argent. . .  looo" 

2®.  Le  feu  de  couleurs  dures gSo 

3°,  Le  feu  de  filets  d'or 900 

4°.  Le  premier  feu  de  peinture  ou  feu  d'ébauche.  800 

5**.  Le  feu  de  première  retouche 700 

6**.  Le  feu  de  seconde  retouche 600 

7®.  Le  feu  d'or  en  coquille  sur  fond  de  moufle. . . .  5oo 

Le  carmin  varie  de  nuances  avec  ces  mêmes  feux  :  brun-rouge  sale 
au  premier  degré,  il  se  développe  petit  à  petit  en  passant  par  le 
rouge  brique ,  le  rouge  pourpre ,  le  rose  violâtre,  pour  arriver  au 
ton  presque  entièrement  violacé  :  ces  différences  sont  surtout  per- 
ceptibles dans  les  minces. 

MÉTAUX. 

Nous  avons  dil  quelles  étaient  les  conditions  générales  auxquelles 
les  métaux  devaient  satisfaire  dans  la  décoration  des  poteries  : 
ces  conditions  limitent  à  l'or,  au  platine,  à  l'argent  les  métaux 
qu'il  est  possible  d'employer  aujourd'hui.  Nous  rappellerons  qu'ils 
doivent  être  malléables ,  brillants,  inaltérables  sous  les  actions  si- 
multanées de  l'air  et  du  feu. 

Il  faut,  pour  que  ces  métaux  soient  applicables ,  qu'on  sache  les 
ramener  à  l'état  de  poudres  impalpables ,  afin  qu'on  puisse  les  dé- 
poser sous  forme  de  lignes  ténues ,  représentant  les  objets  variés 
que  le  décorateur  veut  apposer  sur  la  pièce  qu'il  décore.  Il  est 
urgent  aussi  que  la  poudre  soit  d'uw  euv^VQV  lmV^^v3^\^^^^®«!^^^^fc<^^ 


U%  YniOT4)DATKltllB  LBÇOH. 

OU  de  larges  fileU. 

Cest  aa  noyeo  te  prédpilét  obiMW  pnr  voie 
léoHii  i  préparer  cas  aétau  en  piMidn. 

Noua  avona  donné,  UmmI,  pagaa  35a,  357  eiatys^topln 
cipea i  Fakie  deaqnela  on  préparo  lea  poudres  d'ai^Bai,  imUfi 
de  plalîne;  il  auAt  de  lea  broyer  eaanite  pour  obtean  tefMpk 
aîèraa  parftileneni  ténues,  proprea  à  la  déconntioadBBfairtW 
ei  principalement  te  porcdîdnea;  mais  comme- en. ^génMW 
doMgea  employée  i  la  précipitation  oui  une  certaiiie  inluoMeiir 
lea  pcopriéléa  phyaiqueaquepvéaantenlceapofMlnB^aouBoniMij^ 
devoir  entrer,  au  moins  pour  Ter  dont  l'usage  est  de  benneeipAN 
plue  important,  dans  de  nouveaux  détails.  > .  < .  i 

On  niTALUOun.  —  Nous  avons  dît  qu'on  avait  deuaiéttade»: 
pour  précipiter  l'or  i  l'état  de  aa  dissolution. dana  Tean  i4pii9" 
le  suUate  de.protoKyde  de  1er  et  i'asotate  d'oacydule  de  m»t- 
cure;  nous  allons  indiquer  les  dosages  qu'il  convient  d'en^AQ* 
pour  obtenir  de  l'or  dans  de  bonnes  conditions  de  broyigs  fti 
d'emploi. 

Or  à  u  oovpcroM.  — On  dissout  3oo  grammes  d'or  dans  un  mé- 
lange formé  de  900  grammes  d'acide  chlorhydrique  du  commerce 
et  1000  grammes  d'acide  azotique  ordinaire.  Si  l'on  préfère  opérer 
par  volumes ,  pour  la  quantité  d'or  indiquée  ci-<lessus ,  on  prend 
yio  centimètres  cubes  d'acide  chlorhydrique  et  le  même  volume 
(i  acido  azotique.  On  dissout  à  froid  en  ne  faisant  intervenir  la  cha- 
leur que  vers  la  Gn  de  l'opération  pour  rendre  la  dissolution  tout 
à  fait  limpide  :  on  décante  pour  éloigner  une  petite  quantité  de 
chlorure  d'argent,  car  l'or  dit  à  1000  millièmes  contient  toujours 
0,001  ou  0,001 5  d'argent  métallique.  On  étend  d'eau  :  on  fait 
pour  cela  quatre  portions  à  peu  près  égales  de  la  dissolution  d'or, 
puis  on  verse  environ  10  litres  d'eau  dans  chacune  des  portions» 
On  ajoute  de  la  couperose  dissoute  et  limpide  tant  qu'il  se  forme 
un  précipité.  On  laisse  déposer  pendant  dix  heures,  on  décante  et 
on  lave  avec  de  l'eau  d'abord  à  trois  ou  quatre  reprises,  avec  de 
l'acide  chlorhydrique  ensuite  pour  enlever  l'oxyde  de  fer  qui  peut 
provenir  de  la  décomposition  par  l'eau  du  sulfate  de  protoxyde  de 
fer  mis  en  excès.  On  lave  enàn  à  l'eau  bouiUaate  ^  puis  on  âdt 
sécher  au  bain-marie.  Tai  ^v.  cpLoa  fesSXî»x\^  ^rs^^sscvs»  ^^^ 
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-^ipident  pendant  le  broyage ,  en  écrasant  Tor  avec  les  doigts  sur  un 
^unis  de  soie. 

Or  au  meroure.  —  L'or  précipité  par  la  couperose  est  généra- 
lement très-dense  ;  il  devient  donc  coûteux  de  se  servir  de  ce  pro- 
Cïédé  pour  faire  des  décorations  de  peu  de  valeur,  et  pour  lesquelles 
L''or  n'a  pas  à  résister  à  des  frottements  considérables.  On  fait  usage 
sJor8 de  Tor  précipité  par  l'azotate  d'oxydulede  mercure,  qui  donne 
'um  masse  beaucoup  plus  volumineuse ,  c'est-à-dire  qui  foisonne 
1)eaucoup  plus,  lorsqu'on  l'applique  au  pinceau. 

On  fait  dissoudre  260  grammes  de  mercure  distillé  dans  5oo 
grammes  d'acide  azotique  sans  autre  addition ,  en  aidant  faiblement 
la  diflfiolution  par  une  chaleur  très-douce. 

D'autre  part ,  on  traite  3o  grammes  d'or  par  une  eau  régale  faite 
de  sel  ammoniac  y 5  grammes,  et  d'acide  azotique  35o  grammes. 
On  fait  à  chaud  le  mélange  des  deux  solutions  en  ajoutant  par  pe- 
tites portions  le  nitrate  d'oxydule  de  mercure  dans  la  dissolu- 
tion d'or  ;  il  se  forme  un  volumineux  magma  qui  n'est  autre  chose 
que  de  l'or  divisé.  On  le  lave  longtemps  à  l'eau  bouillante ,  puis  on 
le  fait  sécher  au  bain-marie.  J'ai  pris  l'habitude  de  tamiser  éga- 
lement l'or  au  mercure  comme  je  le  fais  pour  l'or  à  la  couperose  ; 
on  évite  ainsi  les  paillettes  qui  se  développeraient  au  broyage. 

Avant  d'être  employé,  l'or  doit  être  broyé  finement  avec  son  fon- 
dant :  il  faut  en  ajouter  pour  la  dorure  sur  toute  sorte  de  poterie. 
C'est  du  nitrate  de  bismuth  précipité  par  l'eau  de  sa  dissolution 
dans  l'acide  azotique;  il  est  blanc,  légèrement  jaunâtre:  il  faut 
avoir  le  soin  d'éviter  l'addition  du  carbonate  de  potasse  qu'on 
ajoute  quelquefois ,  et  qui  précipiterait  les  oxydes  de  nickel  et  de 
cuivre,  souvent  contenus  dans  le  bismuth  métallique;  la  présence 
de  quelques  millièmes  de  cuivre  empêcherait  l'or  de  donner  un 
beau  mat.  On  ajoute  à  l'oxyde  de  bismuth  yj  de  borax  fondu,  et 
*on  mêle,  suivant  certaines  circonstances,  -n-  ou  yj  cle  fondant  pour 
I  partie  d'or. 

Pour  dorer  la  porcelaine  dure ,  c'est  ce  fondant  qu'on  emploie  ; 
pour  dorer  la  porcelaine  tendre,  on  ajoute  du  borate  de  plomb  pré- 
paré par  voie  de  précipitation. 

On  a  remarqué  que  l'or  ne  s'employait  avec  facilité  que  lorsqu'il 
avait  séjourné  quelque  temps  sur  la  glace  en  mélange  avec  les 
essences  qui  doivent  en  faciliter  Yap\!\\(aL^^Wi^*AçJC^3^fc\ss^^ 


//. 


INGT-VllATBrËME  LEÇON. 
^  int  linutiroiip  phi»  hrilUnt  qup  lurequ'on  1  ippbqiir 

prés  le  broyage.  Il  no  faut  pas  le  bro;«f  arec  in^ 
irrascni  qui  donne  un  or  trop  miDce  et  comme  Iné. 

Pour  I  or  avoc  riconumb ,  maie  ra  m^me  lemps  avec  su- 

lidil<^ ,  piuaifiini  procMi^  nnt  é\é  proposés  ;  ils  rendent  la  dorun 
|tliia  durable  na    i  en  augmenter  bnucnup  le  pris. 

M.  Kouafeuu  nse  une  promiëre  couche  dp  platine  mèlédefo» 
(hnt  cju'il  rwoiivre  d'une  couche  trâemînce  d'or  métallique.  Ce 
prw'MA  donne  une  dorurt^  solide  ,  mais  qui  à  l'usage  ne  consertf 
pu  une  belle  trintr,  larouleurde  l'or  éUut  modifiée  pur  celle  il<t 
plaUnn  qm  Vusmv  i 

I^  prorMA  do  M.  ms  l'appiication  succ«w*e 

(h  deux  couches  d'orriiHeuno  a  <  fondant  particulier  et  diiu 

(iv*  pn>poi'linns  HlITéi'entBS.  U  [  ;re  coucho  est  cuite  i  une 
température  tievéïf,  on  la  polit  av  du  grès,  puis  on  appliqw 
par-deuuB  une  nooche  mince  d'or  au  mercure,  préparée  et  cniU 
comme  i  l'ordinaire.  Cette  dorure  ae  runit  avec  facilité  et  prsml 
nn  bel  Aciat.  Des  espériencea  faites  •>  Sèvres  ont  permis  de  con- 
slaler  qu'elle  résistait  à  des  frottements  par  des  corps  durs  qui 
ttllfninl  proftmdénicnt  la  dorure  ordinaire. 

I.«  dorure  de  il,  Gri'noii  emploie  o'',4a5  d'or  par  dootuiiie  d'iii- 
sjettcs  A  RIet  d'une  ligne  de  Isr^ur;  le  prix  des  assiettes  en  esl 
augmenté  de  6  francs  par  douzaine.  La  dorure  de  Paris  emploie 
seulement  tf',^ti  par  douzaine  d'assiettes;  elle  se  paye  4  fraous, 
L'élévation  du  prix  de  la  dorure  de  M.  Grenon  est  juâti£ée  pai 
la  grande  quantité  d'or  employée  el  par  les  doublée  frais  de  pesage 
et  de  cuisson. 

Lorsqu'on  veut  obtenir  de  l'or  beau  mat,  il  faut  avoir  recours 
au  procédé  sur  lequel  nous  reviendrons  plus  loin  et  qui  donne  sur 
la  porcelaine  mise  en  couverte ,  c'eat-à-dire  à  glaçure  brillante  et 
pelio ,  l'or  brillant  au  sortir  du  moufle. 

Or  ta  wMpilile.  —  On  peut  encore  faire  usage  de  ce  que  l'rOn 
nomme  Vor  en  an/iiille.  Cet  or  n'est  autre  chose,  ainsi  qa'aa  le 
sait,  que  l'or  battu,  irës-pur,  aussi  pur  qu'il  est  possible <le  l'a- 
voir et  déchiré  sur  une  glace  au  moyen  d'une  substance  soloble^i 
l'eau  bouillanlâ,  telle  que  le  sucre,  le  sel  ou  le  miel;  delà  lesem 
d'or  aa  miel  qa'on  a  dniTiëi^QuteiAVni%\i£a<i^i<3QUieQrâ(iaratiO«. 
Le  muo  d'or  eit  eùquiU^  '"'  "««.àsn»  içiaVi»«i^^<i».toJiâi.t«. 
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le  vendre  dans  des  coquilles  de  moule.  Le  broyeur  le  plus  exercé 
ne  peut  guère  broyer  plus  de  60  grammes  dans  une  journée  de 
travail.  Appliqué  sur  porcelaine  dure ,  cet  or  doit  se  cuire  avec 
la  plus  grande  précaution,  généralement  beaucoup  au-dessous  du 
feu  de  dorure  ordinaire. 

On  a  fait  dans  la  dorure  de  la  porcelaine  tendre  ancienne  de 
Sèvres  un  très-grand  usage  de  For  en  coquille.  Lorsque  l'or  dont 
on  s'est  servi  ne  contenait  aucun  alliage  ou  lorsqu'il  ne  renfermait 
que  quelques  millièmes  d'argent ,  on  avait*  de  la  dorure  riche  et 
très-éclatante. 

Le  dissolvant  de  l'or  en  qpquille  est  souvent  de  l'eau  miellée  ou 
de  la  gomme.  Le  miel  a  deux  inconvénients  assez  graves.  Il  attire 
les  mouches  qui  retendent  partout  avec  leurs  pattes,  enlèvent  la 
finesse  des  détails  et  font  disparaître  l'assurance  de  touche  du  do- 
reur. En  second  lieu,  il  est  fermentescible,  et  les  gaz  qui  se  déve- 
loppent dans  l'acte  de  fermentation  soulèvent  l'or  et  s'opposent  à 
son  adhérence  avec  la  porcelaine. 

La  gomme  a  moins  d'inconvénients,  mais  elle  doit  être  employée 
très-fluide  avec  circonspection. 

Dans  tous  les  cas,  qu'on  fasse  usage  de  gomme  ou  de  miel ,  il 
faut  n'appliquer  la  dorure  que  sur  des  parties  entièrement  dé- 
pouillées de  corps  gras.  L'or  se  lèverait  par  écailles  et  ne  tien- 
drait nullement.  Il  est  préférable  pour  délayer  l'or  de  faire  usage 
du  mordant  du  frère  Hippolyte ,  additionné  d'un  peu  de  gomme 
arabique  dissoute;  on  le  nomme  mucilage  pour  For, 

Voici  les  dosages  qu'il  convient  de  prendre. 

On  pèse  : 

Oignons  épluchés. ...     4^0  grammes. 
Ail  épluché 43o 

on  les  fait  bouillir  avec  3  litres  de  vinaigre  qu'on  ajoute  litre  par 
litre  ;  on  fait  réduire  à  petit  feu  jusqu'à  ce  que  la  matière  devienne 
poisseuse  ;  on  met  infuser  alors  dans  le  mélange  260  grammes  de 
gomme  arabique;  on  filtre  à  travers  un  linge;  on  exprime  pour 
recueillir  tout  le  jus;  on  filtre  sur  du  papier  en  étendant  avec 
assez  d'eau  pour  que  le  liquide  puisse  passer  facilement;  on  con- 
centre enfin  les  liqueurs  jusqu'à  consistance  sirupeuse. 
Pour  faire  la  dorure  des  im\iat\on&  à»^  weux  Sèvres  ^  ^^^x'sf^^^ 


te  y INQT-Q]D4TBIiUVP  LBÇOV. 

dt  Tor  M  cofuiU6«V8C  m  métal  allié  par  une  IntofféMM* 
millième  de  cuivre.  L'or  peadant  le  lamfaiagB  et  le  bnjmm  ' 
aerve  le  cuivre  qid  aoua  rinfluenee  do  feu  ^ozyde  el  eoiMÉiip 
à  ta  dorure  un  aapeollenke  que  leaamateoraattriboflBlàMj^ 
de  la  pièce.  x' > 

AaoBirr.  —  Il  extate  maintenant  dan»  le  commeroei  Mat 
dana  le  commerce  de  Pirtai  dea  piècea  de  poroelaine'ÂfàdoÉ 
ta  principata  décoration  oonaiate  toa  dea  ortiementa  et*dq|ibaÉ 
comme  guiUocbéa  d*argent  mat  Ce  mat  métallique  d'un  him  htm 
relevé  par  dea  ornementa  en  bleu  ou  en  toute  autre  cou^  édi- 
tante qui  raccompagne  ou  Tentoûre,  produit  sur  l'oA.na  cAt 
trèMigréahIe  et  offlre  i ta  première  vue  comme  un  écfàt  tbmp» 
pâle,  c'eet-à-diro  qui  ne  projette  aucune  couleur  Irisée.  Cet  ip> 
gonl,  préparé  par  M.  Rousseau,  de  Paris,  peut  fournir  anhaa 
è  retint  trèa-distinct  et  très-riche,  Jouissant  de  l'avaBtasiwfré' 
deux  de  résister  i  Taction  de  Tacide  suUhydrifue  contenu  dav 
Tair.  -    •  .^,»>:  ■■ 

La  résistance  à  Taction  délétère  des  émanations.  hydiesoUfirte 
les  plus  fortes  tient  à  la  superposition  d*une  légère  com^e  fort 
sinAÎ  que  M.  Brongniart  l*a  fiit  connaître  [BuUeiin  de  la  Sociéd 
tri\Nn>urnf^Mr/it y  4^'  année)  page 76).  Onétond  au  pinceau  une 
n>\irhe  trè^-mineo  d  or  sur  Targcnt  dont  la  pièce  est  recouverte 
avant  de  \M\»M^r  au  fe\i  de  mouflo  ;  on  fi)it  fondre  à  Taide  de  l'action 
d'une  ehale\ir  d'\in  rouj^e  cerise  le  peu  do  fondant  qui  Gxe  ces  deux 
nuMaux  sur  la  porcelaine. 

Xa}  mvci>»  complet  do  cette  argenture  dépend  de  rhàbilèté  pra- 
tique de  lartiste  ot  de  plusieurs  précautions  empiriques  dont  voici 
les  princi|V)les  :  L'argent  doit  ôtro  dissous  dans  un  acide  étendu 
de  beaucoup  d'eau,  précipité  lentement  par  le  cuivre  et  complè- 
tement lavé;  il  faut  que  cet  argent,  mis  sur  le  blanc  de  la  por-. 
celui  ne  ou  sur  un  fond  de  couleur  dure  ne  contenant  aucune  cou- 
leur tirée  de  For,  soit  placé  é\ms  et  visqueux;  qu'on  le  laisse 
|HM)dant  vingt-quatre  heures  dans  cet  état  avant  dV  mettre  la 
légén^  couche  d'or  dissous  dont  on  doit  la  couvrir ,  enfin  que  le 
tout  soit  cuit  modérément. 

Application  dbs  mi^taux.  -^  Les  métaux  sont  délayés  dans  des 
ossences  et  appliqués  so\lk\%i&]ÀTi^%^\\.^t\x(^\^'%&^^^  la  po- 
terie  qu'ils  doivent  décorer.  «^'^  ««^v  \wv  ^Bc«»^>aa»sï,^^^\w,  v\^n3^ 
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filets.  Ces  filets  se  font  rapidement  au  moyen  de  la  tournette 

(fis-  47a).  Un  plateau  A  reçoit  la 
pièce  parfaitement  centrée  ;  il  tourne 
sur  un  axe  B  (fig.  473)  qu*on  peut 
élever  à  volonté  par  le  moyen  d'une 
vis  placée  dans  le  renflement  E 
qu'on  peut  voir  par  la  coupe.  La 
doucine  qui  limite  inférieurement 
le  plateau  sert  à  faire  tourner  le 
plateau  pendant  que  d'une  main  le 
fîleur  fait  son  décor. 

La  cuisson  des  métaux  s'exécute 
dans  les  moufles,  comme  celle  des 

uleurs. 

Brunissage  des  métaux.  —  Uor  et  les  autres  métaux  appli- 
és  sur  la  poterie  n'ont  généralement  pas  l'éclat  métallique  après 
cuisson.  Si  l'on  veut  obtenir  des  effets  variés,  on  dessine  sur  cet 
en  surface  avec  des  pointes  très-dures ,  des  ornements  plus  ou 
)ins  compliqués:  c'est  brunir  kVeffet;  si  l'on  veut  au  contraire 
oir  de  grandes  surfaces  brillantes,  on  brunit  à  plat  en  le  frottant 
tementet  avec  adresse,  pour  ne  déterminer  aucune  rayure.  H 
it  surtout  une  grande  habileté  pour  brunir  les  fonds  d'or. 

«If.  47*.  Fif.  471  Fif.  476  FIf .  478.  FIf .  47». 


FIf.  477. 
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êrmmistoirt  el  qu'on  emploie  <!«■« grid aowihia  tfifclwnf  L» 
uni  sont  en  héointito  bmne,  qu*en  dMgne  akm  mms  te  ■» 
de  juji^M^toBautreBaimlenagate;  flsamttrèe-variableBdefbnM 
el  de  grosseur,  el  pour  (aire  un  bon  brunianige  il  fiiut  se  lenr 
assorti  de  brunissoirs  de  formes  Irèe-difKrentee.  Les  bruniflsoifB 
se  nettoient  par  le  frottement  sur  un  cuir  chargé  de  potée  d'ému. 
On  commence  par  dégrossir  stsc  du  aabkm  et  de  la  cm  qà 
donnent  une  sorte  de  poli;  on  finit  avec  la  sanguine.  Cette  sorto 
de  travail  est  confiée  presque  partout  k  des  femme». 

Les  brunissoirs  sont  adaptés  au  moyen  de  viroles  en  cuivre  on 
de  fer  (/g.  474,  475.  47«i  479)- 

Lusnia  HtTuxiQins. 

Nous  ne  rappellerons  pas  ici  les  propriétés  qui  caractérisent  ks 
lustres  métalliques ,  nous  les  avons  indiquées  en  parlant  des  ma- 
tières employées  à  la  décoration  des  produits  oéramiqueB. 
On  distingue  : 

1*.  Les  lustres  d'or  et  le  burgoe; 
2''.  Les  lustres  de  platine; 
3**.  Les  lustres  de  cuivre; 
4°.  Les  lustres  d'argent; 
5".  Les  lustres  de  litharge. 
Les  lustres  d'or  et  de  platine  sont  de  beaucoup  les  plus  impor- 
tants. 

Lustres  d'or.  —  On  distingue  suivant  Téclat  de  Tor  et  son 
épaisseur  la  dorure  de  Mcissen  y  le  lustre  d'or  et  le  lustre  burgos. 
Borure  de  Meifien.  —  La  dorure  de  Meissen  possède  Tédat 
métallique  de  l'or,  et,  lorsqu'il  est  bien  préparé,  la  couleur  de  ce 
métal  ;  le  brillant  ne  résulte  pas,  comme  pour  les  métaux  ordinaires, 
du  frottement  avec  le  brunissoir.  On  l'obtient  par  différents  pro- 
cédés. Les  procédés  suivis  à  la  manufacture  de  Meissen  sont  encore 
secrets.  On  fait  cette  dorure  en  Franco  aujourd'hui  ;  M.  Dutertre 
a  fait  breveter  un  premier  procédé;  MM.  Carré  sont  également 
brevetés  pour  un  procédé  différent.  Nous  allons  donner  iciTexposé 
des  méthodes  telles  que  ces  décorateurs  les  ont  décrites  ;  je  regrette 
de  ne  pouvoir  les  discuter  :  expert  dans  la  cause  pendante  devant 
/es  tribunaux,  je  su\a  iotc^  di©  %«t^«î  >ù;!&a  <»stssÈ\\«k^î^s«w^  tant  que 
les  jii;çes  n'auront  pas  v^ixotvçfe. 


DlCORATION  CÉRAMIQUE.  628 

Voici  le  procédé  de  M.  Dutertre. 

On  met  dans  un  vase  qu'on  chauffe  légèrement  : 

Or  pur 3îi  grammes. 

Acide  azotique 128 

Acide  chlorhydrique 128 

Lorsque  les  métaux  sont  dissous ,  on  ajoute  : 

Étain  métallique 0,12 

Beurre  d'antimoine 0,12  • 

Quand  la  dissolution  est  complète ,  on  Tétend  de  5oo  grammes 
d'eau. 

D'autre  part ,  on  met  dans  un  second  vase  : 

Soufre 16  grammes. 

Térébenthine  de  Venise ....     16 
Essence  de  térébenthine. . .     80 

On  fait  chauffer  jusqu'à  ce  que  tout  soit  intimement  combiné , 
après  quoi  Ton  ajoute  5o  grammes  d'essence  de  lavande.  On  fait 
de  la  sorte  un  véritable  baume  de  soufre  térébenthine. 

Après  ces  préparatifs ,  on  verse  la  dissolution  d'or  sur  la  seconde , 
on  met  chauffer ,  puis  on  bat  jusqu'à  ce  que  l'or  ait  passé  dans  les 
huiles.  On  enlève  l'eau  chargée  des  acides  séparés  de  l'or;  on  lave 
avec  de  l'eau  chaude ,  et  lorsque  les  dernières  traces  d'humidité 
sont  éloignées ,  on  ajoute  65  grammes  d'essence  de  lavande  et 
100  grammes  de  térébenthine  ordinaire  ;  on  fait  chauffer  jusqu'à 
complet  mélange.  On  laisse  reposer  un  peu  la  partie  claire  dans  un 
vase  à  part  sur  5  grammes  de  fondant  de  bismuth.  On  fait  chauffer 
pour  que  le  liquide  soit  d'un  emploi  convenable. 

La  liqueur  chargée  d'or  se  présente  alors  sous  forme  d'un  liquide 
visqueux  à  reflet  très-légèrement  verdàtre,  l'or  y  est  à  l'état  so- 
luble ,  lorsqu'un  repos  a  permis  à  toutes  les  parties  non  dissoutes 
qui  se  sont  précipitées  sous  forme  cristalline  de  se  réunir  au  fond 
du  vase  et  qu'on  les  a  séparées  par  la  décantation. 

La  térébenthine  de  Venise  donne  à  la  liqueur  la  propriété  sicca- 
tive qu'elle  doit  posséder  pour  que  les  décors  sèchent  prompte- 
ment  Les  résines  aurifères  se  décomçoseat  i^r  U  cUaleuc  em 
donnant  à  basse  température,  caivftw.Çc«v^t^>^^^s^^<âûKèsaKs^ 
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chargé  d*or  qui  oontenra  l'appanDoe  ^lïme  iBoHIe  d^dr  IiéU 
d*uiie  exoeBsive  minoeiir.  La  beauté  de  la  dorure  réaolte  «Ébe  I 
aalrea  (aita  de  rabaeooa  da  Umte fàak» dans  la nntièniMoAM. 
MM.  Carré  décrivent  leur  procédé  de  la  manière  aainflAB  : 
Dana  un  malraa  on  (ait  dieaoudre  lo  grammes  d'or  au  aofei 
de  loo  grammea  d'eau  régale,  on  étend  la  dfaaoiiilioB  dans  iS» 
grammea  d*eau.  Ensuite  on  ijoute  loo  granounea  d'éther  reetfflé; 
on  agite  afin  que  Téther  s'empare  de  l'or.  On  Terse  le  tout  dans 
un  entonnoir  de  verre;  on  laisse  déposer  un  instut  ;  l'éther  chargé 
d'or  reste  dessus,  puis  on  laisse  écouler  l'acide  tovtdoueennBt 
jusqu'à  ce  qu'il  ne  reste  plus  que  l'éther  qui  est  devenu  jaunes  Oh 
le  remet  dans  le  matras. 

Dans  un  autre  matras  on  fait  une  dissolution  de  ao  grammrtde 
sulfure  de  potaseium  qu'on  décompose  avec  aoo  grammes  d'ïMâdB 
azotique;  on  lave  le  précipité  jusqu'à  ce  que  TeBu  de  lavage  soit 
pure  ;  on  fiit  sécher  le  précipité  lavé,  puis  on  le  remet  dans  le  ma- 
tras avec  5  grammes  d'huile  de  noix  et  a5  grammes  d'eesenee  de 
térébenthine  ordinaire.  On  feit  dissoudre  au  bain  de'  sable.  Oa 
obtient  de  la  sorte  un  baume  de  soufre  dans  lequel  on  mêle  a5 
grammes  d'essence  de  lavande.  On  verse  cette  dissolution  dans  la 
dissolution  d'éther;  on  agite  pendant  quelques  minutes,  puis  on 
décante  dans  un  bol  de  porcelaine;  on  concentre  jusqu'à  consis- 
tance sirupeuse.  On  ajoute  : 

Sous-nitrate  de  bismuth.. . .     i5  décigrammes. 
Borate  de  plomb i5  décigrammes. 

La  quantité  de  fondant  varie  du  reste  avec  la  nature  de  la  poterie 
sur  laquelle  on  applique  ce  produit  :  pour  l'employer  on  le  met 
mince ,  en  le  délayant  dans  un  mélange  fait  à  volumes  égaux  d'es- 
sence de  térébenthine  et  d'essence  de  lavande. 

On  voit  que  dans  ce  procédé  ni  l'étain  ni  le  beurre  d'anti- 
moine ne  sont  employés. 

iiiutre  dv».  —  Le  lustre  d'or  est  la  dorure  dont  nous  venons 

de  nous  occuper ,  présentant  un  aspect  moins  brillant  ;  lorsque  la 

quantité  d'or  qui  entre  dans  les  dosages  précédents  ne  passe  pas 

entièrement,  ou  à  peu  près,  dans  les  liquides  gras  avec  lesquels  on 

méie  le  chlorure  d'or,  oîictoi\wvV,\mft  ^^T^T^^\a\«^s^fe'&v.<yw^«BL- 

dant  plus  riche  que  1"  '  '  ^  ^«'^^^^^  ^^'^'^  ^^\^^va«&^ 
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d'une  liqueur  ne  contenant  pour  ainsi  dire  que  quelques  traces 
d'or. 

On  a  donné  beaucoup  de  recettes,  en  Angleterre  surtout,  pour 
préparer  ces  lustres.  Nous  citerons  ceux  décrits  dans  les  brevets 
d'invention  par  M.  Boudon  de  Saint-Amans.  On  fait  dissoudre  à 
chaud  avec  précaution  le  mélange  suivant  : 

Eau  régale 28 , 8 

Or  pur 4» 8 

L'eau  régale  se  compose  de  3o  grammes  acide  azotique ,  90  gram- 
mes acide  chlorhydrique.  On  ajoute  graduellement  4"*",  5  d'étain , 
qu'on  projette  par  petites  portions. 

On  verse  d'abord  une  petite  quantité  de  cette  dissolution  dans 
20  grammes  de  baume  de  soufre.  On  délaye  dans  10  grammes  de 
térébenthine  ;  on  mêle  tous  ces  ingrédients  avant  de  verser  le  reste 
de  la  dissolution  d'or,  qu'on  ne  doit  mettre  que  graduellement 
en  remuant  par  intervalles;  on  arrête  pour  laisser  fermenter  un 
peu ,  et  on  remue  jusqu'à  ce  que  tout  s'épaississe.  On  ajoute  en 
dernier  lieu  3o  grammes  de  térébenthine.  Le  lustre  d'or  est  le 
magma  qu'on  ne  peut  employer  qu'après  l'avoir  séparé  de  l'eau  des 
acides  liquides  employés. 

On  a  pu  faire  ce  même  lustre  au  moyen  de  l'or  fulminant.  On 
broie,  pendant  qu'il  est  encore  humide,  avec  de  l'essence  de  téré- 
benthine; le  broyage,  difi&cile  d'abord,  devient  plus  facile  lorsque, 
par  suite  de  l'exposition  à  l'air  libre,  l'humidité  s'est  entièrement 
dissipée. 

On  a  proposé  de  faire  encore  ce  même  lustre  en  engageant  l'or 
dans  des  dissolutions  de  sulfures  alcalins. 

Itustre  burgos.  —  Le  burgos,  qui  tire  son  nom  de  celui  d'une 
sorte  de  coquille  qu'on  appelle  hurgaUf  et  qu'on  écrit  burgos  par 
corruption  orthographique ,  ne  me  parait  être  autre  chose  que  l'un 
ou  l'autre  des  produits  qui  précèdent,  mais  contenant  peu  d'or. 
L'examen  attentif  des  pièces  chargées  de  dorure  brillante  au  sortir 
du  moufle  sans  brunissage,  le  démontre  clairement;  toutes  les 
parties  très- minces,  celles  qui  proviennent  du  dépôt  des  macula- 
tures  apposés  par  les  doigts ,  sont  irisées  et  perdent  l'opacité  du 
métal  en  prenant  la^transparence  du  b\rc%Qi%. 
M.  de  Samt-Amans  a  fait  coimalVre  «v  \^>.v  V         *  ^  ^  ^«ss^sJ 
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pour  piéparar  la  bur^ot  oa  le  jm^pSeg^U 
■ommail  0a  Angtotem. 

On  prewl  use  qaanUté  conveMbla  d'élu  répri»  pov 
eoudre  aS  gremmee  d*or.  Oi  lyoate  6^^  S  d'étein  per  petikep»* 
Uous,  jusqu*à  ce  que  tout  soit  dîaeoi».  Oa  ^ene  eaiHli 
une  partie  de  cette  dÎMOlutioii  5o  grammes  de  hmanmàb 
môle  de  ao  graminee  d*eBprit  de  goudroa.  Quand  ce  piwitr  ma* 
lange  est  fait,  on  verse  le  reste  de  la  dteolatiflA<i'(Mr.jet  d'4lna, 
on  ajoute  ensuite  5o  grammes  d^essenoe  de  térébenthine;  oaaéis 
le  tout  jusqu'à  œ  que  la  matière  prenne  la  fonwislin  dfsM 
bouillie  épaisM. 

Il  faut  évidemment  encore  comme  plus  haut,  ponr  emitoyar 
cette  matière  9  laisser  se  dissiper  les  liquideB  aqueux  avec  lesqoeli 
la  masse  huileuse  est  en  mélûige. 

Lusraa  na  ruTiNE.  —  On  obtient  avec  la  plus  grande,  teiliti 
le  lustre  de  platine  en  broyant  le  chlorure  de  platine  anhydre  avec 
de  Tessence  de^avande  ou  toute  autre  huile  essentielle,  avee  do 
baume  de  soufre  et  toute  matière  résineuse  et  siccative.  Oa 
applique  la  liqueur  huileuse  au  pinceau  de  la  même  manière  qos 
les  mélanges  qui  précèdent.  On  pourrait  sans  doute  substituer 
avanta>;e\isoment  le  chlorure  double  d'ammoniaque  et  de  platine  au 
chlorure  simple  do  platine  qui  s'empare  avec  une  très-grande  faci- 
lité (io  l'humidité  de  l'atmosphère. 

Le  platine  reste  après  la  cuisson  avec  un  éclat  aussi  pur  que  s'il 
l'eût  reçu  du  brunissage  le  plus  soigné. 

Lustre  d'argknt.  —  Quelques  pièces  de  poterie  appartenant 
aux  faïences  communes  de  fabrication  ancienne  offrent  une  colo- 
ration brillante  métallique  à  reflets  jaunâtres. 

itustre  jaune.  —  Je  crois  qu'il  est  possible  de  reproduire  ce 
lustre  au  moyen  de  l'argent,  en  le  dissolvant  dans  Tacide  azotique 
et  cherchant  à  l'incorporer  dans  des  liquides  huileux  comme  nous 
avons  vu  qu'on  le  faisait  pour  l'or. 

On  sait  que  le  chlorure  d'argent  appliqué  sur  certains  verres  se 
décompose  en  donnant  un  silicate  d'argent  qui  colore  en  jaune 
plus  ou  moins  foncé ,  par  une  sorte  de  cémentation ,  la  surface  sur 
laquelle  il  est  ^pliqué.  Le  chlorure  d'argent  pourrait  donc  être 
de  même  appliqué  sut  porcfi^ain^  ^o\xt  ^Q>\!k\!kfô<c  >\Yi.  \M&ii:e  ayant 
lin  certain  éclat  méta)Uque,  ««iftq«:\\  «»\\.Tvfec«seaÀT^fc^\fc\.TNSH«. 
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Il  est  seui^nent  indispensable  de  cuire  la  pièce  recouverte  de  ce 
lustre  dans  une  atmosphère  réductrice.  Le  chlorure  d'argent  est 
fondu  préalablement  avec  un  cristal  plus  ou  moins  fusible  et  plom- 
bifère.  Le  mélange  broyé  se  pose  au  pinceau  sur  la  poterie  qu'on 
veut  décorer.  On  cuit,  et  lorsque  la  pièce  est  encore  rouge,  on 
la  fait  passer  dans  une  enceinte  dans  laquelle  on  dégage  une  fu- 
mée plus  ou  moins  abondante. 

Itustre  oantharide.  —  Le  lustre  qu*on  nomme  ainsi ,  parce  qu'il 
rappelle  les  brillantes  couleurs  des  cantharides ,  est  obtenu  par  la 
composition  qui  donne  le  lustre  jaune;  il  n'y  a  de  différence  qu'en 
ce  que  ce  lustre,  au  lieu  d'être  apposé  sur  une  poterie  blanche, 
l'est  sur  une  poterie  colorée  en  bleu.  La  superposition  du  jaune 
sur  le  bleu  forme  une  teinte  verdàtre  qui  n'est  pas  sans  agrément. 
On  comprend  facilement  la  grande  variété  de  fonds  que  ce  lustre 
peut  donner  s'il  était  appliqué  sur  des  glaçures  déjà  variées  de 
coloration. 

Lustre  de  cuivre.  —  Le  lustre  de  cuivre  offre  le  même  aspect 
et  le  même  chatoiement  rosâtre  et  jaunâtre  que  le  lustre  burgos. 
On  en  trouve  l'application  fréquente  sur  les  faïences  communes 
d'Espagne  et  sur  les  spécimens  les  plus  recherchés  des  majoliques 
de  l'époque  de  Géorgie.  On  ne  peut  conserver  aucun  doute  sur  la 
nature  de  ce  vernis  ;  la  couche  colorante  très-mince  est  peut-être 
formée  d'un  silicate  d'oxydule  de  cuivre. 

Le  lustre  de  cuivre  n'est  pas  encore  devenu 'l'objet  d'une  fa- 
brication courante.  Quelques  recherches  ont  été  faites  pour  re- 
trouver les  anciens  procédés  qui  étaient  assez  certains  pour  per- 
mettre d'appliquer  sur  une  faïence  à  glaçure  stannifère ,  des  traits 
et  des  linéaments  très-déliés  et  d'un  rouge  rubis  du  plus  brillant 
effet.  J'ai  fait  quelques  essais  qui  m'ont  prouvé  que  s'il  était  pos- 
sible de  faire  passer  dans  le  moufle ,  pendant  la  cuisson  de  quel- 
ques dessins  composés  d'azotate  d'oxydule  de  cuivre ,  de  l'hydro- 
gène ou  de  l'oxyde  de  carbone ,  on  obtiendrait  du  rouge  brillant 
comme  le  rouge  des  majoliques.  En  enflammant  simplement,  dans 
un  moufle  chargé  de  tessons  de  faïence  à  glaçure  stannifère ,  du 
papier  contenant  de  l'oxyde  de  cuivre ,  on  détermine  une  volatili- 
sation sufflsante  de  cet  oxyde  pour  déposer  sur  les  parties  émail- 
lées  une  sorte  de  lustre  cuivreux  aussi  bTill«Ql^<^cfi&.>^v4<^T^\fo^ 
ricB  de  Mana88t)8  prés  Valence. 


